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AVIS 


Le  mérite  des  ouvrages  de  l’Encyclopédie-Roret  leur 
a valu  les  honneurs  de  la  traduction,  de  l’imitation  et  de  la 
contrefaçon.  Pour  distinguer  ce  volume,  il  porte  la  signature 
de  l’Editeur  y qui  se  réserve  le  droit  de  le  faire  traduire 
dans  toutes  les  langues,  et  de  poursuivre,  en  vertu  des  lois, 
décrets  et  traités  internationaux  , toutes  contrefaçons  et 
toutes  traductions  faites  au  mépris  de  ses  droits. 

Le  dépôt  légal  de  ce  Manuel  a été  fait  dans  le  cours  du 
mois  de  mars  1858 , et  toutes  les  formalités  prescrites  par 
les  traités  ont  été  remplies  dans  les  divers  Etats  avec  lesquels 
la  France  a conclu  des  conventions  littéraires. 


Cette  édition  remplace  avec  avantage  le  travail  de  M.  Des- 
sables; l’ouvrage  est  maintenant  beaucoup  plus  complet. 
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AVIS  AU  LECTEUR 

RELATIVEMENT  AUX  RENVOIS  RU  MANUEL  AUX  PLANCHES. 


\ 

\ 

Les  planches  du  Manuel  du  Tourneur  se  composent  de 
deux  séries.  Les  unes,  placées  à la  fin  du  deuxième  volume, 
sont  numérotées  eD  chiffres  arabes  de  1 à 8;  les  autres, 
réunies  en  un  Allas  séparé,  sont  numérotées  en  chiffres  ro- 
maine, de  I à XXV  formant  un  Atlas  in-4°.  Le  lecteur  devra 
avoir  égard  à cette  distinction  de  chiffres  dans  les  renvois 
du  teste  aux  figures. 

Pendant  le  cours  de  cette  édition,  les  planches  4, 5, 6 et  7, 
placées  à la  fin  du  tome  II,  ont  dû  être  gravées  à nouveau. 
Elles  font  maintenant  partie  de  l'Atlas  in-4°,  sous  les  lettres 
A,  B,  C,  D.  La  lettre  A correspond  à la  planche  4,  la  lettre 
B à la  planche  5,  la  lettre  C k la  planche  6,  et  la  lettre  D à la 
planche  7.  Le  lecteur  devra  donc  avoir  égard  à ce  change- 
ment nécessité  par  le  mauvais  état  des  anciennes  planches. 
Afin  d’éviter  toute  erreur,  le  numérotage  des  figures  et  la 
lettre  des  planches  ont  été  fidèlement  conservés. 
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LIVRE  VII. 

DIFFÉRENTS  OUVRAGES  QUI  S'EXÉCUTENT  SUR  LE 
TOUR  EN  L?AIR. 


Après  avoir  passé  en  revue  les  différentes  pièces  qui  cons- 
tituent le  tour  en  l’air,  et  avoir  apporté  une  attention  toute 
particulière  à déterminer  les  proportions  qu’elles  doivent 
ivoir  entre  elles,  nous  allons  maintenant  initier  le  lecteur 
lux  différents  travaux  que  l’on  peut  exécuter  au  moyen  de 
cette  ingénieuse  machine,  et  fidèle  à la  méthode  que  nous 
nous  sommes  imposée,  nous  lui  proposerons  des  ouvrages 
d’une  difficulté  toujours  progressive,  afin  que  l’exécution  de 
chaque  pièce  soit,  en  quelque  sorte,  un  acheminement  à en- 
treprendre une  autre  pièce  plus  compliquée. 

CHAPITRE  PREMIER. 

manière  de  tourner  des  boîtes. 


SECTION  Ire. 

FAIRE  UNE  BOITE  UNIE. 

La^pièce  la  plus  facile  à faire  sur  le  tour  en  l’air,  est,  sans 
contredit,  une  boite  unie.  On  prend  pour  cela  un  morceau 
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de  bois,  n’importe  de  quelle  espèce,  mais  coupé  bien  carré- 
ment par  les  bouts;  on  l’ébauche  à la  hache  et  ou  l’arrondit 
aussi  bien  qu’il  est  possible  au  moyen  d’une  râpe.  On  lui 
donne  un  diamètre  un  peu  plus  fort  que  celui  que  doit  avoir 
la  boîte,  et  une  longueur  suffisante  pour  qu'on  puisse  y trou- 
ver la  hauteur  de  la  boite  et  de  sa  gorge,  celle  du  couvercle, 
plus  la  partie  qui  doit  entrer  dans  le  mandrin.  On  prend  en- 
suite un  mandrin  de  fer,  de  cuivre  ou  même  de  bois;  on 
creuse  ce  mandrin  à aogles  droits,  lui  laissant  20  millimètres 
de  profondeur,  et  une  largeur  suffisante  pour  contenir  la 
partie  de  la  pièce  qu’on  doit  y faire  entrer.  Cette  partie  doit 
entrer  dans  le  mandrin  très-juste  et  jusqu’au  fond.  Pour 
rendre  cette  opération  plus  facile,  on  ôte  le  mandrin  de  des- 
sus le  tour,  on  y présente  la  pièce  de  bois,  et  on  la  fait  en- 
trer à coups  de  maillet.  On  remet  ensuite  la  pièce  sur  1« 
tour,  et  on  s'assure  si  elle  tourne  bien  rond;  dans  le  cas  con- 
traire, on  la  fait  revenir  du  côté  faible,  en  donnant  un  coup 
de  maillet  sur  le  côté  le  plus  fort.  La  manière  la  plus  sûre 
pour  les  commençants,  est  de  mesurer  le  centre  avec  un 
compas,  et  de  le  marquer  avec  un  grain  d'orge.  Quand  on 
est  assuré  que  la  pièce  tourne  droit,  on  tourne  la  surface 
bien  carrément  à la  gouge  et  au  ciseau,  et  on  mesure  aves 
un  compas  à pointe  la  hauteur  du  couvercle,  car  c’est  par 
lui  que  l’on  commence  ; on  trace  cette  hauteur  sur  le  côté  de 
la  pièce,  en  faisant  tout  autour  un  trait  avec  le  grain  d'orge. 

On  creuse  d'abord  au  centre  avec  le  grain  d’orge,  mais  de 
manière  à ne  pas  excéder  la  profondeur  du  couvercle,  en- 
suite on  continue  de  creuser  et  d’élargir  le  trou,  en  tour- 
nant uu  des  côtés  de  l’outil  parallèlement  au  côté  du  cou- 
vercle. On  reprend  au  centre,  toujours  avec  le  grain  d’orge, 
et  on  continue  jusqu’à  ce  que  le  couvercle  soit  suffisamment 
creux.  On  prend  ensuite  un  outil  de  côté,  qui  doit  égale- 
ment couper  de  côté  et  du  bout,  et  dont  le  biseau  du  bout 
fait  un  peu  l’angle  aigu  avec  celui  de  côté,  et  on  unit  par- 
faitement le  fond  en  le  rendant  un  tant  soit  peu  concave. 
On  termine  le  côté  intérienr  en  présentant  l’outil  par  le  bout, 
et  le  tenant  bien  droit  pour  qu’il  prenne  également  sur  toute 
la  longueur  de  la  gorge.  On  dresse  le  bord  du  couvercle 
avec  un  grain  d’orge  qu’on  tient  de  manière  à ce  qu’il  ren- 
tre un  peu  eu  dedans,  et  que,  par  ce  moyen,  il  jette  d’une 
manière  peu  sensible  l’angle  du  berd  extérieur  du  couver- 
cle en  dehors.  Cette  partie  du  couvercle  doit  poser  sur  le 
bord  de  l’épaulemect  de  la  gorge,  assez  juste  pour  qu’on  n’a- 
perçoive que  très-peu  la  jonction  du  couvercle  avec  la  boite. 

Quand  le  couvercle  est  ainsi  terminé,  on  s’assure  si  le  trait. 
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tracé  dès  le  commencement  à l’extérieur  du  couvercle,  laisse 
assez  d’épaisseur  au  fond  ; puis  on  approlondit  ce  trait,  et  en 
•ontinuant  de  tenir  le  tour  en  mouvement,  on  sépare  le  cou- 
vercle du  reste  du  morceau  de  bois,  avec  un  tronquoir  ou 
bédane  étroit,  qu’on  'tient  fixe  au  milieu  de  la  rainure. 
Comme  on  n’a  coupé  que  peu  de  bois,  il  n’est  pas  difficile 
de  faire  disparaître  plus  tard  les  aspérités  qu'a  laissées  l’outil. 

On  s’occupe  ensuite  de  faire  la  boite;  ou  s’assure  de  la 
hauteur  qu’elle  doit  avoir,  et  on  la  creuse  à la  profondeur 
qu'on  veut  lui  donner,  de  la  même  manière  et  avec  les  mêmes 
outils  que  le  couvercle. 

Avant  de  faire  la  gorge,  on  ne  porte  pas  l’intérieur  de  la 
boite  au  diamètre  qu'il  doit  avoir  en  définitive,  cependant  on 
ne  laisse  plus  que  peu  de  bois  à ôter.  On  conçoit  facilement 
le  motif  de  cette  précaution  ; si  l'on  commençait  par  faire  la 
gorge,  et  qu’on  creusât  ensuite  la  boite,  cette  gorge  devien- 
drait nécessairement  trop  lâche,  quoiqu’elle  fût  d’abord  en- 
trée un  peu  juste  dans  le  couvercle  ; alors,  entre  le  couvercle 
et  la  boite,  il  y aurait  du  jeu,  ce  qui  serait  un  défaut.  Comme 
îl  faut  que  le  couvercle  prenne  également  dans  toute  sa  hau- 
teur, on  ne  saurait  apporter  trop  d'attention  à faire  la  gorge 
bien  cylindrique.  A mesure  qu’on  approche  de  la  fin  de  l’o- 
pération, on  essaie  de  temps  en  temps  si  la  gorge  entre  bien 
exactement  dans  le  couvercle,  et  quand  on  en  est  arrivé  à ce 
point,  on  les  serre  l'un  contre  l'autre  de  manière  à ce  qu’on 
n’aperçoive  presque  plus  la  jonction.  On  achève  ensuite  de 
tourner  l’extérieur  de  la  boite,  et  on  la  termine  avec  le  ciseau 
à un  biseau  qui  doit  couper  parfaitement.  On  termine  aussi 
le  couvercle  en  lui  donnant  une  forme  un  peu  convexe.  Le 
diamètre  de  la  boite  doit  être  le  môme  partout. 

Comme  on  a déterminé  la  hauteur  de  la  boîte,  on  la  détache 
de  la  même  manière  que  le  couvercle  du  reste  du  morceau 
de  bois  ; mais,  auparavant,  on  la  polit  à la  prêle  h l’eau,  ou 
avec  le  papier  de  verre.  Si  l’on  se  sert  de  la  prêle,  il  faut  at- 
tendre ensuite  que  la  boite  soit  sèche,  parce  que  l’humidité 
ayant  fait  gonfler  le  bois,  on  ôterait  difficilement  le  couvercle. 
On  conserve  le  vif  de  l’angle  du  couvercle  pour  lui  donner 
plus  de  grâce.  Les  choses  étant  en  cet  état,  on  donne  U 
dernier  coup  à l’intérieur  de  la  boite,  en  la  réduisant  à une 
juste  épaisseur,  puis  on  arrondit  encore  un  peu  en  venant  au 
bord  pour  diminuer  l-lépaisseur  de  la  boite,  et  enfin  on  dé- 
tache la  boite  du  reste  du  noyau.  . 

On  fait  après  cela,  ou  avec  le  reste  du  noyau,  ou  avec  un 
autre  morceau  de  bois,  une  espèce  de  couvercle  dans  lequel 
on  remet  la  boite,  et  on  termine  le  dessous  qu’on  rend  un  peu 
concave.  11  ne  reste  plus  qu’à  la  polir,  et  elle  est  terminée. 
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Quelquefois,  et  ceci  arrive  surtout  quand  on  se  sert  de  bois 
précieux,  le  morceau  n’a  que  la  longueur  strictement  suffisante 
pour  faire  le  couvercle  et  la  cuvette  ; alors  on  peut  employer 
deux  moyens,  qui  sont,  ou  de  mastiquer  sur  le  mandrin,  ou  de 
faire  entrer  dans  un  mandrin  creux  la  moitié  de  l’épaisseur 
de  la  cuvette  : cette  dernière  méthode  est  la  meilleure  ; dans 
ce  cas,  quand  l’intérieur  de  la  boîte  et  la  gorge  sont  termi- 
nés, on  fait  sortir  la  cuvette  du  mandrin  en  la  chassant  au 
moyen  d’un  boulon  ou  cheville  en  fer  que  l’on  Introduit  par 
le  trou  central  qui  traverse  le  mandrin  de  part  en  part.  Il  est 
une  autre  manière  de  faire  sortir  la  cuvette  du  mandrin,  et 
avec  laquelle  on  ne  craint  pas  de  percer  le  fond  de  la  boîte; 
c’est  de  dévisser  le  mandrin,  de  le  mettre  sur  l’établi,  de 
irendre  une  baguette  de  fer  carrée  par  les  bouts,  d’appuyer 
'un  des  bouts  sur  le  bord  du  mandrin,  de  soulever  un  peu 
e mandrin  en  le  tenant  delà  main  gauche,  et  de  frapper  sur 
a baguette  de  fer  avec  un  marteau.  Par  ce  moyen,  le  man- 
drin tembe  avec  la  plus  grande  facilité  ; on  pratique  dans 
un  autre  mandrin  une  fausse  gorge  d’un  diamètre  égal  à 
celui  de  l’intérieur  de  la  boîte,  et  on  place  la  boite  bien  juste 
sur  la  fausse  gorge  en  l’y  faisant  entrer  jusqu’à  ce  qu’elle 
porte  partout  sur  l’épaulement.  On  termine  alors  la  partie 
qui  était  entrée  dans  le  mandrin,  faisant  en  sorte  qu’on  ne 
puisse  apercevoir  les  traits  de  la  reprise. 

Si  toutes  ces  opérations  demandent  beaucoup  d’attention, 
elles  ont  aussi  l’avantage  d’accoutumer  au  maniement  des 
outils,  et  de  donner  de  la  facilité  pour  les  diriger,  ce  qui  est 
très-piécieux  pour  l’amateur.  En  général,  quand  on  fait  bien 
une  boite  de  bois  commun,  on  peut  sans  crainte  en  entre- 
prendre d’autres,  soit  de  buis,  soit  de  loupes  de  nos  plus 
beaux  bois  indigènes. 


SECTION  II. 

TOURNER  UNE  BOITE  DESTINÉE  A RECEVOIR  UNE 
DOUBLURE  ET  DES  CERCLES  EN  ÉCAILLE. 

On  ne  double  guère  en  écaille  une  tabatière  de  bois  com- 
mun ; on  choisit  ordinairement  pour  faire  des  boites  de  cette 
espèce,  une  loupe  d’érable,  d’orme  ou  de  frêne,  mais  parti-» 
entièrement  de  buis,  bois  qui  parfois  présente  des  jeux  de  la 
nature  des  plus  agréables  et  des  plus  variés  (1). 


(i)  Nous  avons  indiqué,  tome  T,  page  110,  la  uiaolèrede  fairo  diipuraitre  Ici  défailli 
qui  peuvent  »e  rencontrer  dam  Ici  loupes  de  buil  et  autres  boil. 
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On  choisit  donc  une  loupe  dans  laquelle  il  n’y  ait  ni  gros 
nœuds  ni  de  trop  fortes  gerçures,  et  on  la  scie  sur  son  épais- 
seur. On  a soin  de  prendre  pour  le  couvercle,  le  morceau  qui 
présente  le  plus  beau  veinage.  Quand  le  bois  est  précieux, 
on  le  scie  en  rouelles,  auxquelles  on  donne  juste  l’épaisseur 
suffisante  pour  que  l’un  iorme  le  couvercle  et  l’autre  la  cu- 
vette. Quand  on  fait  les  deux  pièces  avec  le  même  morceau, 
on  suit  pour  le  travail  la  méthode  indiquée  à l’article  pré- 
cédent. 

On  prend  donc  la  rouelle  qui  doit  former  le  couvercle,  on 
trace  avec  le  compas  sa  circonférence,  on  l’arrondit  le  mieux 
possible  avec  la  râpe,  et  on  la  place  dans  un  mandrin  creux; 
on  pourrait  aussi  la  coller  avec  le  mastic  sur  un  mandrin  plat. 
On  ébauche  ce  couvercle  et  on  le  creuse  de  la  manière  que 
j’ai  déjà  dit,  et  avec  les  mômes  outils;  on  coupe  les  bords  à 
angles  un  peu  rentrants,  on  aplanit  le  mieux  possible  le 
fond  et  les  côtés  intérieurs,  et  on  fait  avec  un  peigne,  sur  ces 
deux  parties,  quelques  rayures  ou  aspérités,  qui,  en  faisant 
prendre  la  colle,  consolident  la  jointure  de  l'écaille  avec  le 
bois.  Quand  le  couvercle  est  amené  à ce  point,  on  s’occupe 
de  la  cuvette,  qu’on  place  dans  un  autre  mandrin  de  môme 
espèce  que  le  premier,  et  on  la  creuse  de  la  même  manière 
que  le  couvercle.  On  se  souvient  que  cette  cuvette  ne  doit 
avoir  que  très-peu  de  hauteur  de  plus  que  le  couvercle,  puis- 
que la  gorge  doit  être  faite  avec  la  doublure  de  la  boite. 

On  prend  ensuite  une  batte  d’écaille  que  je  suppose  être 
préparée  d’avance.  Si  elle  n’est  pas  juste  pour  la  boîte,  on, 
la  met  sur  un  mandrin  bien  rond,  on  la  tourne  extérieure- 
ment jusqu’à  ce  qu’on  l'ait  réduite  au  point  nécessaire , et 
après  l’avoir  dressée  bien  exactement  par  le  bout  qui  doit 
porter  au  fond,  on  y fait  aussi  quelques  rayures  pour  que  la 
colle  prenne  mieux. 

Après  cela,  on  coupe  les  plaques  au  diamètre  qu’elles  doi- 
vent avoir  pour  entrer  juste  dans  le  fond  du  couvercle  et  de 
la  cuvette. 

On  peut  se  servir  d’un  compas  dont  l’une  des  pointes  est 
coupante,  ou  bien  monter  la  plaque  sur  un  mandrin  à mastic 
ou  à réglettes,  et  la  découper  au  diamètre  voulu  avec  un 
grain-d’orge.  On  y fait  aussi,  ou  avec  une  lime  rude,  ou  avee 
le  coin  d’une  gouge,  quelques  rayures  légères  qui  contri- 
buent à faire  prendre  la  colle. 

Il  s’agit  maintenant  de  coller  la  doublure.  On  commença 
par  le  couvercle  ; on  fait  chauffer  de  la  colle  dans  laquella 
on  a mêlé  un  peu  de  vermillon,  et  on  colle  les  battes  et  les 
plaques,  ayant  bien  soin  qu’il  ne  s’introduise  àucune  bavure 
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de  colle  dans  les  pièces.  Au  reste,  on  peut  parer  à cet  incon- 
vénient en  les  frottant  avec  de  l'huile  d’olive.  Quand  la  batte 
est  collée,  et  que  le  bout  porte  bien  sur  le  fond,  il  suffit  pour 
la  contenir,  de  mettre  dessus  un  morceau  de  planche,  ou 
tout  autre  objet  uni  qui  ne  soit  pas  trop  lourd;  mais  pour 
les  plaques,  on  les  fixe  au  moyen  d’un  petit  cylindre  du  dia- 
mètre intérieur  de  la  boite,  et  un  peu  moins  haut,  que  l’on 
fait  entrer  dedans;  ce  cylindre  est  placé  sous  une  petite 
presse  faite  exprès,  qui  peut  contenir  plusieurs  boites  à côté 
les  unes  des  autres,  et  au  haut  de  laquelle  sont  adaptées  des 
vis  de  pression  qui  portent  exactement  sur  le  milieu  du  cy- 
lindre. On  peut  aussi  se  servir  de  la  presse  à coller  des  ébé- 
nistes. 

Quand  la  colle  est  sèche,  on  remet  la  boîte  sur  le  tour,  et 
on  tourne  le  dedans  très-exactement  avec  un  outil  de  côté, 
conservant  à la  gorge  une  épaisseur  proportionnée  au  dia- 
mètre de  la  boîte  ; sa  hauteur  doit  être  telle  qu’elle  ne  tou- 
che pas  tout-à-faitau  fond  du  couvercle;  on  polit  le  dedans 
de  la  boîte  avec  de  la  pierre  police  réduite  en  poudre  un  peu 
fine  et  de  l’huile,  et  on  finit  le  poli  avec  du  trfpoli  de  Ve- 
nise broyé  à l’eau.  On  termine  l’intérieur  du  couvercle  de 
la  même  manière  et  avec  les  mômes  précautions.  Il  est  bon 
aussi  de  polir  ia  gorge;  parce  moyen,  elle  entre  plus  faci- 
lement dans  le  couvercle. 

Enfin,  pour  donner  la  dernière  façon,  on  fait  entrer  la 
gorge  de  la  boite  dans  un  mandrin  fait  exprès,  on  la  met  au 
tour,  et  ou  la  termine  sur  l'extérieur  et  sur  le  dessous. 

Au  lieu  d’écaille,  on  se  sert  parfois  de  fauons  de  baleine 
pour  faire  les  battes  des  couvercles  de  tabatières  ; cette  mé- 
thode est  bonne  particulièrement  en  ce  qu’on  peut  donner  à 
la  batte  plus  d’épaisseur,  et  par  conséquent  plus  de  solidité. 
J’ai  donné  dans  un  autre  endroit  la  manière  de  souder  l’é- 
caille et  la  corne.  ( Voyez  pages  120  et  suiv.  tome  1.)  ' 

Quand  on  veut  orner  la  boite  de  cercles,  on  forme  avec  un 
petit  bédane,  autour  du  couvercle  et  sur  le  bord,  sans  nuire 
à sa  solidité,  une  rainure  un  peu  plus  creuse  au  fond  qu’à 
l’entrée,  afin  que  le  cercle  tienne  plus  solidement. 

On  tourne  ensuite  un  mandrin  en  forme  de  cône  allongé, 
et  qu’on  nomme  trïboulet,  on  place  dessus  un  cercle  d’écaille, 
d’un  diamètre  suffisant  pour  qu’il  puisse  entrer  avec  un  peu 
de  force  sur  la  rainure  faite  à la  boite,  et  on  le  coupe  bien 
droit  des  deux  côtés.  On  le  retire  ensuite  de  dessus  le  tribou- 
let,  on  l’amollit  un  peu  dans  l’eau  chaude  et  on  le  fait  entrer 
avec  précaution  dans  la  rainure  qu’on  a auparavant  garnie 
de  colle-forte  un  peu  claire.  Le  cercle  doit  poser  exactement 
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sur  le  bois,  tout  autour  du  couvercle.  Quand  la  colle  est 
sèche,  on  tourne  le  cercle  au  rond,  surtout  à la  partie  qui 
doit  appuyer  sur  l’ëpaulcmcnt  de  la  gorge.  On  opère  de  la 
même  manière  pour  le  cercle  qui  doit  être  mis  à l’angle  ex- 
térieur du  fond  de  la  tabatière. 

Il  est  assez  difficile  de  mettre  des  cercles  sur  le  dessus  du 
couvercle,  il  faut  même  être  bien  exercé  pour  y réussir.  La 
rainure,  qui  doit  être  très-nette  et  un  peu  profonde,  se  fait 
avec  un  bédane  très-étroit  et  bien  trempé  (1).  On  tourne  sur 
le  triboulet  un  cercle  dont  l'épaisseur  doit  entrer  dans  la  rai- 
nure, et  on  le  colle  dans  cette  rainure  en  appuyant  sur  toute 
la  circonfcrcDce  de  la  pièce,  pendant  qu’elle  tourné.  Quand 
les  cercles  sont  secs,  on  les  affleure,  et  on  finit  de  polir  toute 
la  surface  du  couvercle  avant  de  le  vernir. 


CHAPITRE  II. 

Tourner  des  coquetiers. 

La  forme  la  plus  naturelle  qu’on  puisse  donner  à un  coque- 
tier, est  celle  qu’on  voit  pl.  2,  fig.  3.  Pour  faire  un  coquetier 
de  cette  espèce,  on  prend  un  morceau  de  buis,  d’ébène  ou  de 
gaïac,  assez  long  pour  qu’on  puisse  y trouver  le  coquetier.  On 
monte  ce  morceau  de  bois  très-solidement  dans  lin  mandrin. 
On  commence  par  en  faire  un  cylindre,  et  on  y laisse  un  ren- 
flement sur  le  bout  où  doit  se  trouver  la  base.  Quand  on  s’est 
assuré  que  le  cylindre  est  bien  rond,  on  fait  au  milieu  du  bout 
opposé  à la  base,» et  au  moyen  de  la  gouge,  un  creux  qui  doit 
être  de  la  profondeur  qu’on  veut  donner  au  coquetier;  on 
élargit  ensuite  ce  creux  jusqu’à  ce  qu’on  l'ait  suffisamment 
évasé.  On  termine  alors  la  base,  à laquelle  on  donne  la  forme 
du  pied  d’une  coupe,  ou  toute  autre  qu’on  juge  à propos,  et 
on  achève  la  pièce  en  lui  donnant  le  poli,  comme  je  l’ai  déjà 
dit  plusieurs  fois.  On  fait  aussi  des  coquetiers  en  ivoire  et  en 
noix  de  coco  ; et  en  associant  ensemble  ces  deux  matières, 
par  exemple  en  faisant  la  coupe  en  coco  et  le  pied  en  ivoire, 
on  obtient  un  fort  joli  effet. 

Pour  avoir  des  coquetiers  bien  égaux,  on  peut  se  servir 
d’un  calibre,  fait  de  la  manière  qui  sera  indiquée  en  parlant 
des  échecs.  Voir  ci-après  Chapitre  XIV,  section  îv  ( Tome 
II,  page  32). 


fi)  La  figure  3,  pl.  3,  représente  un  de  cet  bédanes  dont  la  lame  est  maintenue  en- 
tre deux  tringles  de  fer  pour  l'empêcher  de  fléchir. 
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CHAPITRE  III. 

Tourner  un  balustre. 

Les  balustres  qu’on  tourne  sur  le  tour  en  l’air  doivent  être 
de  petite  dimension , car  on  se  sert  du  tour  à pointes  pour 
ceux  qui  sont  d’une  certaine  grosseur,  et  qui  sont  destinés, 
soit  pourvu  escalier,  soit  pour  une  rampe,  etc. 

On  prend  un  morceau  de  bois  bien  sain,  on  l'ébauche,  on 
le  met  sur  le  tour  dans  un  bon  mandrin,  et  on  en  forme  un 
cylindre  auquel  on  conserve  la  grosseur  de  la  panse  du  ba- 
lustre. Ensuite,  avec  un  bon  compas,  on  prend  la  mesure  du 
listel  et  de  la  plinthe,  qui  sont  les  parties  les  plus  grosses  du 
balustre  après  la  panse.  On  marque  la  largeur  du  listel,  c’est- 
à-dire  du  réglet  étroit  qui  forme  le  haut  du  balustre,  avec 
l’angle  du  ciseau,  et  on  donne  à ce  trait  à peu  près  la  pro- 
fondeur qu’il  doit  avoir,  observant  de  couper  le  bois  bien  net 
et  à angles  très-droits,  ce  qui  exige  un  outil  parfaitement 
affûté.  On  tourne  ensuite  le  cylindre,  et  on  le  réduit  par  le 
bout  à la  grosseur  du  carré  qui  doit  être  fait  après;  mais  il 
faut  que  le  bois,  jusque  contre  le  trait  dont  j’ai  parlé,  soit 
coupé  avec  tant  de  netteté,  que  le  côté  du  listel  et  la  surface 
du  carré  aient  reçu  le  poli  suffisant  après  avoir  été  tournés; 
pour  atteindre  ce  but,  il  faut  avoir  soin,  en  coupant  le  bois, 
de  coucher  les  fils. 

On  marque  la  largeur  du  carré , et  on  l'approfondit,  en 
conservant  bien  exactement  à l’outil,  relativement  à la  pièce 
qu'on  tourne,  la  môme  inclinaison;  c’est  le  moyen  de  couper 
les  angles  bien  droits. 

Après  le  carré,  vient  un  quart  de  rond  dont  on  prend  la 
hauteur  et  la  largeur,  et  qu’on  arrondit  aussi  avec  le  ciseau. 
Ensuite  on  forme  le  petit  filet  qui  doit  être  en  dessus,  en 
coupant  le  bois  bien  net,  jusque  contre  le  trait  du  ciseau.  On 
termine  le  quart  de  rond  avec  le  ciseau  étroit.  Il  faut  bien 
se  garder  de  tourner  le  ciseau  à chaque  coup  de  pédale,  car 
ou  formerait  autant  de  petites  côtes,  qu'il  ne  serait  pas  facile 
de  faire  disparaître  ; cette  opération  par  elle-même  présente 
quelque  difficulté.  Pour  obvier  à cet  inconvénient,  on  fait  vi- 
rer l'outil  par  un  mouvement  lent  et  insensible,  et  en  ne  se 
servant  que  de  son  angle  inférieur.  Parfois,  un  ciseau  ordinaire 
est  trop  gros  pour  la  pièce  qu’on  veut  confectionner,  alors 
on  peut  le  remplacer  par  un  bédane,  dont  le  taillant  est  plus 
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étroit,  en  ayant  soin  d’approcher  le  support  très-près  de  la 
pièce  (1). 

Après  le  petit  filet  dont  je  viens  de  parler,  vient  le  collet  du 
balustre  ; immédiatement  après  le  collet,  on  forme  un  petit 
carré  ou  listel  qu’on  approfondit,  en  coupant  le  bois  de  ma- 
nière à venir  exactement  au  diamètre  du  carré.  Cette  opé- 
ration terminée,  on  retourne  au  filet  qu’on  a laissé  carré,  et 
on  l’arrondit  de  chaque  côté  et  toujours  avec  le  bédane.  On 
détermine  ensuite  le  carré  de  dessous,  et  la  largeur  du  col- 
let, en  coupant  le  bois  très-vif  et  très-droit,  du  côté  des 
moulures. 

On  en  vient  ensuite  à la  panse.  On  commence  par  ébaucher 
le  col  à peu  près  à sa  grosseur,  et  partant  du  petit  carré  qui 
est  au-dessous  du  collet,  on  détermine  la  hauteur  de  la  panse, 
jusqu'au  petit  carré  qui  doit  être  fait  au-dessous.  Alors  on 
tourne  la  totalité  de  la  panse,  suivant  la  forme  qu’on  veut  lui 
donner.  On  fait  ensuite  les  deux  petits  carrés,  et  la  baguette 
qui  se  trouve  au  milieu,  de  la  manière  que  j’ai  détaillée.  Il 
est  facile  maintenant  de  tourner,  suivant  les  proportions  et 
d’après  la  forme  adoptée,  la  gorge,  le  carré,  le  tore  et  le  grand 
carré  qui  sert  de  base  au  balustre. 

Pour  faire  une  pièce  de  ce  genre  bien  exactement,  il  est 
bon  de  la  dessiner  dans  toute  sa  grandeur  sur  un  papier  un 
peu  fort,  et  de  mesurer  souvent,  à mesure  qu’on  tourne  les 
différentes  parties  du  balustre. 

Si  l’on  faisait  plusieurs  balustres  de  la  môme  espèce,  desti- 
né? à une  petite  galerie,  ou  autre  ouvrage  de  ce  genre,  on 
ébaucherait  le  bois  assez  long  pour  pouvoir  faire  un  tenon, 
par  le  haut  et  par  le  bas.  ( Voyez  pl.  2,  fig.  DO.) 


CHAPITRE  IV. 

' Tourner  des  vases. 

Pour  tourner  un  vase  dans  la  forme  de  celui  qu’on  voit 
pl.  2,  Og.  51,  on  prend  un  morceau  de  bois  de  longueur  et 
de  grosseur  convenables  : on  l’ébauche,  et  on  lui  donne  sur 
le  tour  la  forme  d’un  cylindre.  On  marque  avec  l’angle  aigu 
d’un  ciseau,  d’abord  la  longueur  totale  du  vase,  et  ensuite 
toutes  les  parties  qui  doivent  le  composer  ; on  les  ébauche  les 
unes  après  les  autres,  avec  des  gouges  de  grosseur  convenable, 

(i)  C’est  ici  une  de»  nombreuses  occasions  où  l’on  peut  employer  le  bédane  avec  un 
graDd  avantage.  Voir  ce  que  nous  avons  dit  do  ce  précieux  outil,  page  207,  tome  I. 
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et  quand  les  grosses  masses  ont  été  enlevées,  et  qu’on  a 
préparé  de  loin  les  moulures,  on  tourne  à peu  près  à son 
diamètre  le  carré  qui  forme  le  pied  du  vase,  ainsi  que  le  petit 
carré  ou  listel  qui  doit  être  en  dessus.  On  met  aussi,  à peu 
de  chose  près  de  sa  grosseur,  le  point  où  le  bout  de  l’œuf 
doit  être  placé.  Ensuite  on  tourne  le  carré,  et  on  fait  le  réglet 
d’où  doit  partir  la  doucine  qui  conduit  insensiblement  au 
bord  du  vase.  Pour  toutes  ces  opérations,  on  suit  la  méthode 
que  j’ai  indiquée  pour  les  balustres  ; il  est  également  bon  de 
dessiner  la  figure  du  vase  sur  du  papier,  et  de  mesurer  sou- 
vent en  tournant  chaque  partie  de  la  pièce.  Il  faut  bien  faire 
attention  que,  pour  faire  une  gorge,  le  bout  de  la  gouge  doit 
être  présenté  de  côté,  en  appuyant  le  dessous  contre  la  pièce, 
de  manière  à ce  qu’on  n’aperçoive'  aucune  reprise,  et  que  le 
eopeau  soit  toujours  dirigé  vers  le  fond  de  la  gorge.  On  sait 
qu’une  gouge  présentée  au  bois  de  côté,  produit  l'effet  d’un 
ciseau  qui  coupe  de  biais,  et  que  le  bois  pris  alors  obliquement 
h ses  fibres,  se  coupe  beaucoup  mieux  et  plus  finement  que 
lorsqu’on  le  prend  de  face.  Quelquefois  on  fait  les  vases  de 
plusieurs  pièces  et  en  bois  de  dilférentes  couleurs  ; alors  les 
diverses  parties  qui  composent  le  vase,  sont  réunies  ensem- 
ble par  des  assemblages  à vis.  On  trouvera  ci-après,  au  Cha- 
pitre VIII,  page  16,  tome  II,  la  manière  de  faire  ces  sortes 
d’assemblages. 

On  peut  creuser  un  vase  de  cette  espèce  et  s’en  servir,  par 
exemple,  pour  mettre  des  fleurs,  mais  alors  on  le  double  en 
plomb  ou  en  zinc. 


CHAPITRE  V. 

Tourner  des  sphères. 

La  boule,  ou  sphère,  est  une  figure  dans  laquelle  tous  les 
points  du  centre  à la  surface  sont  parfaitement  égaux  ; c’est 
précisément  cette  régularité  qu’il  est  difficile  de  lui  donner,  et 
c’est  aussi  ce  qui  fait  qu’on  parvient  rarement  à faire  une 
boule  parfaitement  ronde. 

On  peut  faire  des  boules  avec  toute  espèce  de  bois,  on  en' 
fait  aussi  en  ivoire  ; mais  comme  ces  dernières  sont  plus  pré- 
cieuses, ce  n’estpas  par  elles  que  l’amateur  doit  commencer. 

Pour  faire  une  boule,  on  commence  par  tourner,  sur  le 
tour  en  l’air,  un  cylindre  dont  le  diamètre  doit  être  le  même 
que  celui  qu’on  veut  donner  à la  boule.  On  coupe  ce  cylindre 
à angles  droits  par  le  bout  à droite,  on  le  monte  dans  un 
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mandrin  fendu,  ou  môme  dans  un  mandrin  ordinaire,  et  on 
donne  à la  pièce  sur  la  longueur,  le  môme  diamètre  qu’elle  a 
sur  l’épaisseur,  c’est-à-dire  le  diamètre  que  doit  avoir  la 
boule,  ayant  soin  de  couper  aussi  ce  côté  à angles  bien  droits. 
On  s’assure  ensuite,  au  moyen  d'un  compas  d’épaisseur,  si  la 
hauteur  est  bien  égale  au  diamètre  du  cylindre , et  on  fait 
avec  un  grain-d’orge  ou  un  crayon,  un  trait  bien  fin  au  mi- 
lieu de  la  longueur.  (Voyez  le  compas  d’épaisseur,  pl.  1, 
fig.  65.) 

On  creuse  un  mandrin  de  longueur  suffisante  pour  que  le 
oylindre  puisse  y entrer  sur  sa  longueur;  on  s'assure  d’abord 
si  ce  cylindre  est  pris  dans  le  mandrin  avec  une  justesse  telle 
qu'uue  moitié  soit  en-dedans  et  l’autre  en-dehors  ; on  vérifie 
ensuite  si  le  cylindre  tourne  droit,  et  on  commence  l'opéra- 
tion. Il  est  beaucoup  mieux  de  ne  pas  faire  entrer  tout-à-fait 
la  moitié  du  cylindre  dans  le  mandrin. 

On  emporte  d’abord  avec  une  gouge  et  avec  un  ciseau  bien 
affûtés,  et  très-doucement,  tout  ce  qui  fait  angle;  et  on  con- 
tinue à enlever  du  bois,  en  arrondissant  jusqu’à  ce  qu’on  ait 
atteint  le  cercle  que  j’ai  dit,  plus  haut,  avoir  été  tracé  au 
milieu  du  cylindre  ; mais  il  faut  atteindre  ce  cercle  d'une  ma- 
nière exacte,  et  veiller  à ce  que  l’outil  ne  pénètre  pas  sur  une 
partie  plus  avant  que  sur  une  autre.  Si  l’opération  est  bien 
faite,  la  moitié  du  cylindre  présentera  uqe  demi-sphère  très- 
régulière.  On  prend  ensuite  un  autre  mandrin  creusé  exprès, 
de  manière  que  la  demi-boule  y entre  serrée,  et  que  la  partie 
du  cylindre,  qui  n’est  pas  tournée,  porte  juste  sur  les  angles 
intérieurs  du  mandrin.  ,On  «lit  entrer  bien  juste  presque  la 
moitié  de  la  boule  terminée  dans  ce  mandrin,  et  on  arrondit 
l'autre  avec  les  mômes  précautions  que  la  première.  La  boule, 
ainsi  faite,  est  parfois  aussi  sphérique  qu'il  est  possible  de  le 
foire,  mais  bien  souvent  aussi  dlle  offre  des  inégalités  qui 
peuvent  venir  de  plusieurs  causes,  comme  par  exemple,  de 
la  défectuosité  du  mandrin,  du  défaut  d'assurance  de  la  main, 
ou  du  manque  de  justesse  de  l’arbre. 

Pour  vérifier  si  une  boule  est  bien  ronde,  on  la  remet  sur 
le  tour  dans  un  mandrin,  mais  sur  un  autre  sens  que  celui 
sur  lequel  elle  a été  tournée  ; on  approche  un  outil  ou  mieux 
un  crayon  qui  doit  à peine  l'effleurer;  si  le  crayon  ne  prend 
pas  plus  sur  une  partie  que  sur  l’autre,  c’est  une  preuve  que 
la  boule  est  bien  ronde;  mais  il  est  rare  qu'on  obtienne  un 
tel  résultat , auquel  on  n’arrive  que  par  un  long  exercice. 

Quand  la  boule  est  de  bois,  et  qu'elle  est  destinée  pour 
un  petit  jeu  de  quilles,  pour  un  bilboquet  ou  autre  chose 
semblable,  on  prend  peu  garde  aux  irrégularités  qui  peuvent 
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s'y  trouver;  mais  il  n’en  est  pas  de  même  pour  les  boules 
d’ivoire,' et  surtout  pour  les  billes  de  billard,  qui  ne  sauraient 
jamais  être  tournées  d’une  manière  trop  régulière. 

Les  défauts  qui  se  rencontrent  dans  une  bille,  viennent 
souvent  de  la  manière  dont  elle  a été  tournée;  parfois  aussi 
on  doit  les  attribuer  à,  la  nature  moléculaire  de  l’ivoire,  qui, 
quoique  trcs-compacte,  éprouve  en  se  desséchant  une  espèce 
de  resserrement  qui  lui  fait  perdre  sa  forme  primitive.  Il  en 
résulte  qu’une  bille  d’abord  bien  ronde  cesse  de  Kètre  au 
bout  de  quelque  temps,  et  devient  m$ne  ovale.  Dôics  ce  cas, 
il  n’y  a qu’un  parti  h prendre,  c’eèt  de  remettre  la  bille  au 
tour,  et  alors  on  se  sert  d’un  mandrin  de  nouvelle  espèce, 
dont  voici  la  description  : 

On  prend  ua  morceau  de  bois  un  peu  dur,  et  on  en  fait  un 
mandrin  qu’on  creuse  intérieurement  de  manière  à lui  don- 
ner la  forme  de  la  moitié  de  la  bille.  On  pratique  sur  le  bord 
extérieur  du  mandrin  une  gorge  un  peu  forte,  semblable  à 
celle  d’une  tabatière,  et  sur  cette  gorge  on  fait  une  vis  dont 
on  verra  l’emploi  un  peu  plus  bas.  On  fait  ensuite  un  autre 
mandrin  qui  doit  servir  de  couvercle  aü  premier,  qui  est 
creusé  au  même  diamètre  et  à la  même  profondeur,  et  qui 
a en-dedans,  à son  entrée,  une  portée  creuse  dans  laquelle 
doit  entrer  la  gorge  du  premier  mandrin  ; cette  portée  est 
vissée,  afin  qu’elle  prenne  plus  juste.  Pour  terminer  le  man- 
drin, ou  plutôt  le  couvercle,  on  le  visse  sur  Ufrotre  mandrin 
ét  on  enlève  le  bois  du  fond  antérieur,  de  manière  à ce  qu’il 
ne  reste  plus  sur  le  mandrin  qu’un  anneau  au-dedans  duquel 
se  trouve  la  portée.  Ce  mandrin,  en  deux  parties,  étant  ter- 
miné, on  met  la  bille  dans  la  partie  creuse,  on  applique  le  cou- 
vercle dessus,  et  on  le  serre  au  moyen  de  la  vis  dont  j’ai  parlé 
plus  haut.  On  a dû  laisser  au  couvercle  assez  de  force  pour 
que  la  pression  de  la  vis  ne  le  fasse  pas  casser.  On  conçoit 
que  la  bille  se  trouve  par  ce  moyen  serrée  dans  le  mandrin, 
et  qu’il  n’en  parait  extérieurement  qu’une  partie  qui  peut 
équivaloir  au  tiers.  Pour  que  la  bille  ne  tonrne  pas  sur  elle- 
même,  on  peut  frotter  l’intérieur  du  mandrin  avec  un  peu 
de  blanc  d’Espagne. 

Avant  de  mettre  la  bille  dans  le  mandrin,  on  a dû  s’assu- 
rer des  endroits  où  elle  présente  des  défectuosités  : pour  y 
parvenir,  on  passe  cette  bille  sur  tous  les  sens,  dans  une 
planchette  mince,  ou  bien  dans  une  plaque  de  cuivre  où  l’on 
a fait  un  trou,  exactement  du  même  diamètre  que  celui  de 
la  bille,  et  on  marque  avec  un  crayon  toutes  les  inégalités  ; 
il  est  bien  clair  que  ce  sont  les  parties  où  so  trouvent  ces  iné- 
galités qui  doivent  être  placées  les  unes  après  les  autres  à 


BOITE  A COLOPHANE.  13 

l’extérieur  du  mandrin.  Cette  opération  demande  beaucoup 
d’adresse  et  de  précautions.  Il  faut  bien  se  garder  de  pren- 
dre avec  l’outil  trop  de  matière,  car  autrement  on  forcerait 
la  bille  à tourner  sur  elle-même,  ce  qu’il  faut  jlviter. 

On  peut  aussi  se  servir  pour  faire  des  boules  sur  le  tour 
en  l’air,  du  mandrin  à queue  de  cochon  ; mais  cette  méthode 
présente  un  grand  inconvénient,  surtout  pour  les  boules 
d’ivoire  : c’est  qu’on  ne  peut  s’empêcher  d’y  laisser  la  mar- 
que du  trou  qui  a été  fait  pour  introduire  la  queue  de  co- 
chon, ce  qui  est  un  défaut  véritable.  Il  est  cependant  un 
moyen  d’obvier  à cet  inconvénient,  c’est  de  tenir  le  morceau 
destiné  à faire  la  boule  un  peu  plus  long  que  le  diamètre 
qu’on  veut  lui  donner;  mais  alors  aussi  on  éprouve  une  perte 
qui  est  trop  grande,  surtout  si  on  se  sert  d’une  matière  pré- 
cieuse. On  ne  peut  donc  employer  la  queue  de  cochon  que 
pour  des  boules  en  bois  ordinaire,  par  exemple,  celle  d’un 
bilboquet,  et  alors  il  vaut  autant  se  servir  du  tour  à.  pointes, 
sur  lequel  on  peut  faire  des  boules  très-rondes,  et  qui  n'ont 
d’autres  défauts  que  de  montrer  les  trous  des  pointes  à une 
de  leurs  extrémités. 


CHAPITRE  VI. 

Faire  une  boite  à colophane. 

L’ivoire  et  le  buis  sont  assez  communément  les  matières 
dont  on  se  sert  pour  faire  des  boites  à colophane.  Ces  boîtes 
se  composent,  comme  toutes  les  autres,  de  deux  pièces, 
dont  l'une  est  le  corps  de  la  boite  proprement  dit,  et  l'autre 
le  couvercle;  mais  ce  couvercle  est  bien  différent  de  celui 
d’une  tabatière.  On  commence  par  ébaucher  deux  morceaux 
de  la  matière  qu’on  a choisie,  et  on  leur  donne  une  forme 
aussi  ronde  qu’il  est  possible  de  le  faire. 

Avec  l’un,  on  tourne  une  boite  dont  le  diamètre  intérieur 
doit  être  de  27  à 34  millimètres,  et  la  profondeur  d’environ 
23  à 27  millimètres;  au  haut  et  au  bas  de  cette  boite,  on 
laisse  à l’extérieur  un  renflement  sur  lequel  on  forme  une 
baguette  et  un  petit  carré.  Ce  renflement  donue  à l’entrée  de 
la  boîte,  de  l'épaisseur , et,  par  conséquent,  de  la  force;  il 
sert  aussi  d’ornement.  Dans  l’intérieur  de  la  boite  et  à l’en- 
trée, on  fait  quatre  ou  six  pas  de  vis  de  moyenne  grosseur. 

Avec  l’autre  morceau,  qu’on  met  sur  un  mandrin,  on  tourne 
une  seconde  boîte,  dont  le  diamètre  extérieur  est  calculé  de 
manière  à ce  qu’il  entre  un  peu  à l’aise  dans  la  première 
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boîte  ; du  côté  qui  est  dans  le  mandrin,  c’est-à-dire  au  bas 
de  la  boîte,  on  conserve  un  petit  renflement  qui  sert  à faire 
une  vis  destinée  à fermer  la  boite,  en  prenant  dans  l'écrou- 
pratiqué  à l’extrémité  intérieure  de  la  première  boite.  Gomme 
la  seconde  boite  sert  de  couvercle  à l’autre,  et  que  ce  cou- 
vercle doit  se  mettre  et  s’ôter  facilement,  immédiatement 
au-dessus  de  la  vis  dont  je  viens  de  parler,  on  ménage  un 
épaulement  qui  appuie  sur  le  rebord  de  la  première  boite 
quand  la  vis  est  serrée.  On  creuse  cette  seconde  boite,  et  on 
lui  donne  5 millimètres  tout  au  plus  d’épaisseur  ; alors  on 
l’échancre  dans  toute  sa  longueur  en  quatre  parties,  et  on  ne 
laisse  que  quatre  montants  qui  tiennent  la  colophane,  et  entre 
lesquels  il  existe  une  distance  suffisante  pour  que  le  crin  de 
l’archet  puisse  y passer  facilement;  il  est  bon,  pour  que  la 
colophane  tienne  mieux,  de  faire  dans  l’intérieur  des  mon- 
tants quelques  traits  avec  le  grain  d’orge  ; on  sépare  ensuite 
la  boite  du  noyau,  on  la  visse  sur  la  première  boite,  on  re- 
met le  tout  sur  un  mandrin,  et  on  tourne  ainsi  la  boite  en- 
tière jusqu’à  ce  que  le  profil  et  les  moulures  des  deux  soient 
parfaitement  d’accord,  et  que  la  première  boite  soit  terminée 
et  bien  polie  : on  ne  doit  pas  oublier  que  le  dessous  de  cette 
boite  doit  être  un  peu  concave.  Pour  que  les  moulures  pro- 
duisent un  meilleur  effet,  on  fait  un  ravalement  entre  les  ba- 
guettes du  haut  et  du  bas  ; il  ne  reste  plus  qu’à  terminer  la 
boite  à l'extérieur  : pour  cet  effet,  on  la  monte  sur  un  man- 
drin sur  lequel  on  a pratiqué  un  écrou  assorti  à la  vis  du 
couvercle. 

Quand  la  boîte  est  bien  polie,  elle  est  entièrement  finie  ; 
mais  pour  qu’elle  puisse  servir  à l’usage  auquel  on  la  des- 
tine. il  faut  qu’elle  soit  garnie  de  colophane  ; voici  comment 
on  s'y  prend  pour  faire  cette  opération,  qui  est  bien  simple  : 
On  enveloppe  avec  du  papier  un  peu  fort , l’extérieur  des 
montants  ou  dents  du  couvercle,  et  on  lie  ce  papier  avec  du 
fil  mouillé  ; on  fait  fondre  de  la  colophane,  on  la  purifie  en 
I’écumant,  on  la  laisse  un  peu  reposer  pour  que  les  corps 
étrangers  qui  peuvent  s’y  trouver  aient  le  temps  de  se  pré- 
cipiter au  fond  du  vase,  et  quand  elle  ne  conserve  plus  de 
chaleur  que  ce  qu’il  en  faut  pour  la  rendre  coulante,  on  rem- 
plit la  boite,  et  on  la  laisse  refroidir  ; il  n’y  a plus  ensuite 
qu’à  ôter  le  papier.  (Voyez  pl.  2,  fig.  17.) 
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CHAPITRE  Vil. 

Manière  de  faire  une  boite  fermant  à secret. 

On  fait  une  boite,  n'importe  de  quel  bois,  par  les  procédés 
déjà  indiqués  Chapitre  1er,  page  1 de  ce  vol.,  mais  on  donne  à la 
gorge  5 millimètres  d'épaisseur  et  autant  d'élévation.  Quand  la 
boîte  est  ainsi  disposée,  on  fait  contre  la  portée,  et  à mi-bois, 
une  rainure  avec  un  tronquoir  de  2 millimètres.  On  ôte  alors 
la  boite  de  dessus  le  tour,  et  on  divise  la  partie  saillante  de 
la  gorge  en  quatre  parties  égales,  ce  qui  donne  quatre  quarts 
de  cercle.  On  marque  la  division  avec  la  pointe  du  compas, 
et  on  tire  un  trait  perpendiculaire  avec  le  crayon.  On  enlève 
ensuite  avec  un  ciseau,  dans  les  deux  quarts  de  cercle  placés 
vis-à-vis  l'un  de  l’autre,  et  à l'extérieur  de  la  gorge,  le  bois 
qui  se  trouve  depuis  le  haut  jusqu’à  la  profondeur  de  la  rai- 
nure. Cette  opération  est  un  peu  minutieuse,  et  demande 
beaucoup  de  soin,  surtout  pour  enlever  le  bois  bien  carré- 
ment. * 

On  fait  ensuite  le  couvercle,  et  en  le  creusant  on  lui  donne 
bien  juste  le  diamètre  du  fond  de  la  rainure  qui  existe  sur  la 
gforge.  Quand  on  a pris  exactement,  avec  un  maitre-à-danser, 
la  grandeur  de  l'intérieur  du  couvercle,  on  trace  dans  le  fond 
une  rainure  semblable  à celle  pratiquée  sur  la  gorge,  mais  en 
sens  inverse,  aün  que  l'une  puisse  s'incruster  dans  l’autre,  et 
que  la  boite  puisse  être  fermée  hermétiquement.  Pour  fermer 
cette  boîte,  on  applique  le  couvercle  de  manière  à ce  que  les 
quarts  de  cercle  pleins  de  la  gorge,  entrent  dans  les  quarts  de 
cercle  vides  du  couvercle,  et  on  tourne  un  peu  le  couvercle 
dont  les  rainures  entrent  dans  celles  de  la  gorge,  et  alors  la 
boîte  se  trouve  fermée.  Pour  l’ouvrir,  on  tourne  do  nouveau 
le  couvercle  jusqu’à  ce  qu’il  soit  dans  la  même  position  où  il  a 
été  mis  d’abord,  et  on  l’enlève  sans  difficulté.  On  a coutume 
de  faire,  sur  l’extérieur  do  la  boite,  une  marque  qui  indique 
le  point  où  il  faut  mettre  le  couvercle  pour  pouvoir  l'ouvrir. 
[Voyez  pl.  2,  fig.  23.)  Cette  première  idée  peut  donner  nais- 
sance à une  infinité  d’inventions  du  même  genre. 
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CHAPITRE  VIII. 

Manière  de  faire  une  boite  fermant  à vis. 

Voici  la  méthode  qu’on  peut  suivre  pour  ces  sortes  de  boi- 
tes. Je  suppose  que  la  cuvette  soit  tournée,  mais  qu’elle  ne 
soit  pas  encore  creusée,  et  que  la  gorge,  soit  mise  au  point  où 
elle  doit  être.  Ou  prend  un  tronquoir  de  1/4  de  millimètre,  et 
contre  l’épaulement  de  la  gorge,  on  creuse  une  petite  rainure 
angulaire,  à la  profondeur  des  filets  qu’on  veut  former.  On 
abaisse  la  clef  d’arrêt,  on  lève  ensuite  la  clef  en  bois  corres- 
pondant au  pas  de  vis  dont  on  a besoin,  après  avoir  fait 
avaacer  un  peu  l’arbre  dans  les  coussinets  ; on  fait  faire  à la 
roue  un  demi-tour,  et  on  la  laisse  revenir  sur  elle-même  ; ce 
demi-tour  de  roue  fait  faire  deux  tours  et  demi  à l’arbre.  On 
maintient  la  clef  de  bois  au  moyen  de  la  contre-clef;  et  pour 
que  le  mouvement  de  rotation  soit  plus  doux,  on  met  quel- 
ques gouttes  d’huile  sur  le  pas  de  vis  ou  manchon  de  l’arbre. 
On  place  alors  la  première  dent  de  gauche  du  peigne  droit 
sur  le  bord  extérieur  de  la  gorge  de  la  boîte,  on  imprime  à la 
roue  un  mouvement  de  balancement,  comme  nous  l’avons  indi- 
qué Tome  1,  page  410,  et  on  lui  fait  un  demi-tour  alternatif  en 
montant  et  en  descendant;  le  peigne  trace  deshélices  sur  toutes 
les  parties  de  la  gorge  qu’il  atteint,  parfois  les  deux  tours  et 
demi  de  l’arbre  ne  suffisent  pas  pour  amener  la  vis  jusqu’à 
l’épaulemeDt  contre  lequel  se  termine  la  gorge  ; alors  il  suffit 
de  rapprocher  le  peigne  d’une  ou  de  deux  dents  vers  la  gau- 
che. On  continue  de  la  même  manière  à creuser  jusqu’à  ce 
que  le  filet  ait  atteint  toute  sa  profondeur,  et  que  son  sommet 
soit  bien  aigu. 

Quand  cette  opération  est  terminée,  on  creuse  la  boite,  et 
on  la  finit  de  la  même  manière  que  les  boites  ordinaires. 

Je  suppose  également  que  le  couvercle  est  tourné,  et  creusé 
de  manière  à ce  qu’il  ne  reste  plus  à faire  que  l’écrou  dans 
lequel  doit  entrer  la  vis  dont  je  viens  de  parler.  Alors,  au 
lieu  du  peigne  droit,  on  prend  le  peigne  de  côté  ; on  en  appli- 
que la  première  dent  sur  le  bord  du  couvercle,  et  on  continue 
d’opérer  absolument  de  la  même  manière  que  pour  la  vis. 
Quand  l’écrou  est  terminé,  on  présente  la  vis,  et  on  s’assure 
si  la  boite  ferme  bien.  Si  la  vis  éprouve  trop  de  difficultés,  et 
même  si  elle  ne  peut  entrer  dans  l’écrou,  on  baisse  la  clef  du 
manchon,  on  remet  en  place  la  clef  d’arrêt,  puis  on  enlève 
la  vive  arête  des  filets  avec  un  ciseau  de  côté,  on  remet  les 
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clefs  à leur  position  primitive,  et  on  creuse  les  filets  jusqu’à 
ce  que  la  botte  ferme  parfaitement  bien.  Dans  ces  sortes  d’o- 
pérations, on  ne  saurait  donner  trop  d'attention  à ce  que 
l’outil  se  présente  bien  droit  pour  éviter  de  foire  des  vis  ou 
des  écrous  coniques.  Ces  règles  sont  applicables  pour  toutes 
les  fermetures  à vis. 


CHAPITRE  IX. 

Manière  de  faire  des  moules  à bourse. 

On  prend  un  morceau  de  buis  ou  dé  bois  des  lies,  de  gros- 
seur et  de  longueur  suffisantes,  on  lui  donne  une  forme  cy- 
lindrique, et  on  le  perce  dans  toute  sa  longueur;  on  le  creuse 
ensuite  de  manière  à ne  laisser  aux  parois  que  l’épaisseur 
d’environ  5 millimètres.  Ce  cylindre  doit  être  bordé  par  le 
haut,  sur  son  évasement,  d’une  rangée  de  quarante-huit  dents 
qui  servent  à former  les  mailles.  Pour  faire  ces  dents,  on 
commence  par  en  dé  terminer  la  longueur  er.  traçant  au  crayon 
une  ligne  circulaire  ; on  en  fixe  ensuite  la  largeur  en  tirant 
des  lignes  droites  partant  de  l'extrémité  basse,  et  venant 
aboutir  à la  ligne  circulaire.  On  prend  alors  une  plate-forme 
à diviser,  ou  bien  un  compas  à vis,  et  on  espace  bien  égale- 
ment les  dents  entre  elles.  Après  avoir  rangé  les  traits  per- 
pendiculairement au  moyen  d’une  règle,  ou  plutôt  d’un  mor- 
ceau de  ressort  de  montre,  on  fait  avec  un  petit  foret,  sur  le 
pourtour  de  la  ligne  circulaire,  des  trous  qui  servent  à dé- 
signer la  partie  du  bois  qui  doit  être  enlevée  entre  chaque 
dent;  pour  enlever  ce  bois,  on  se  sert  d’une  scie  faite  avec 
un  ressort  de  montre  bien  mince.  Cette  opération  terminée, 
on  donne,  avec  des  limes  rondes  et  des  râpes  de  petite  di- 
mension, la  forme  d'un  cône  aigu  à toutes  les  dents,  et  on 
finit  par  les  polir  avec  la  prèle  à l’eau.  Quand  on  veut  donner 
plus  d’agrément  à ce  moule,  au  lieu  de  prendre  les,  dents 
sur  la  pièce,  on  les  lorme  sur  un  cercle  d’ivoire  qu’on  adapte 
à l’extrémité  supérieure  du  moule.  On  peut  coller  ce  cercle 
avec  de  la  colle-forte , ou  mieux  encore  l'assembler  à vis. 
{Voyez  pl.  2,  fig.  16.) 

Comme  toutes  les  bourses  ne  se  font  pas  avec  le  même  point, 
et  de  la  même  manière,  il  est  nécessaire  d’avoir  des  moules 
de  toute  espèce  ; je  me  bornerai  à donner  la  forme  de  deux. 

Le  moule  dont  je  vais  parler  ressemble  à peu  près  à un 
gobelet,  et  se  fait  communément  en  buis.  On  prend  donc  un 
morceau  de  bois  un  peu  plus  gros  et  un  peu  plus  long  que 
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celui  qui  a servi  pour  le  moule  précédent,  on  en  fait  un  cy- 
lindre qu'on  arrondit  par  un  bout,  à peu  près  dans  la  forme 
d'un  dé  à coudre.  Par  l’autre  bout,  qui  a dû  être  coupé  car- 
rément et  à angles  vifs,  on  creuse  le  moule  en  lui  donnant 
intérieurement  la  même  forme  qu’à  l’extérieur,  et  ne  lui 
laissant  partout  que  5 millimètres  d’épaisseur.  Tout  près  du 
bord  et  tout  autour  du  moule,  on  perce  trois  rangées  de  pe- 
tits trous  disposés  de  la  manière  qu’on  peut  voir  pl.  2,  fig.  15. 
C’est  dans  ces  trous  qu’on  passe  les  premiers  fils  qui  servent 
à commencer  la  bourse.  Pour  rendre  ce  moule  plus  commode, 
et  pour  qu’on  puisse  y renfermer,  comme  dans  une  boite,  le 
fil  ou  la  soie,  on  y adapté  un  couvercle  qui  s’ouvre  et  se  ferme 
à vis. 

4 

CHAPITRE  X. 

Faire  un  nécessaire  de  dames. 

Parmi  les  différents  nécessaires  de  dames  qu’on  peut  fa- 
briquer au  tour  en  l'air,  j’ai  choisi  le  plus  compliqué,  et  pat- 
conséquent  celui  qui  offre  le  plus  de  difficultés,  parce  que 
quand  on  aura  fait  celui-là,  on  fera  sans  peine  tous  les  autres. 

On  prend  un  morceau  d’ébène,  de  bois  de  rose  ou  de  tout 
autre  bois  des  lies,  bien  sain,  de  la  grosseur  et  de  la  lon- 
gueur qu’on  veut  donner  au  nécessaire  ; on  le  perce  à son 
centre,  on  le  visse  sur  un  mandrin  et  on  lui  donne  une  forme 
cylindrique,  ayant  soin  de  réserver  par  le  bas  une  petite  em- 
base. Celte  opération  terminée,  on  dresse  le  bout  qui  doit 
faire  le  bas  du  nécessaire,  et  on  perce  à son  centre  un  trou 
qu’on  taraude  de  manière  à pouvoir  visser  la  pièce  sur  le  nez 
de  l’arbre  ; alors  on  change  le  cylindre  de  bout  ét  on  le  creuse. 
On  laisse  au  fond  9 millimètres  à peu  près  d’épaisseur  ; 5 mil- 
limètres suffisent  pour  le  corps  du  cylindre;  on  taraude  ensuite 
extérieurement  l’extrémité  supérieure,  sur  laquelle  le  cou- 
vercle doit  être  vissé  : puis  on  trace  sur  le  fond,  intérieure- 
ment, un  cercle  qui  aoit  tenir  exactement  le  milieu  entre  la 
circonférence  de  l’intérieur  du  cylindre  et  celle  du  trou  percé 
au  centre  du  fond  ; avec  un  compas,  on  divise  ce  cercle  en 
quatre  parties  égales,  et  sur  chacun  des  points  de  la  division, 
on  creuse  un  trou  de  7 millimètres  de  profondeur. 

On  tourne  quatre  petites  colonnes  d’os  ou  d’ivoire,  au  bas 
desquelles  on  laisse  un  tenon  dont  la  grosseur  et  la  longueur 
doivent  correspondre  à la  profondeur  "des  trous  faits  sur  le 
cercle  dont  j'ai  parlé  plus  haut.  Ces  colonnes,  qui  doivent 
être  de  la  même  hauteur  que  la  pièce,  sont  divisées  sur  cette 
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même  hauteur  eu  deux  parties  égales,  dont  Tune,  c’esl-i- 
dire  celle  d’en  bas,  est  de  iqoitié  à peu  près  plus  grosse  que 
l’autre  ; celle  du  haut  se  termine  par  une  petite  boule.  Pour 
que  les  tenons  soient  plus  solidement  iixés  dans  les  trous,  on 
les  trempe,  avant  de  les  placer,  dans  de  la  colle-forte,  chaude 
et  un  peu  claire. 

Tout  étant  ainsi  disposé,  on  tourne  un  cylindre  destiné  à 
faire  la  pièce  où  doit  être  placé  l’étui  faisant  partie  du  né- 
cessaire. Ce  cylindre  est  aussi  divisé  en  deux  portions  à peu 
près  égales  dont  l’une  est  taraudée  au  diamètre  de  l’écrou 
fait  au  centre  du  fond  du  nécessaire,  et  doit  excéder  tant  soit 
peu  l’épaisseur  de  ce  fond;  l’autre  partie  reste  unie  et  ne 
doit  déborder  la  vis  que  de  2 millimètres  environ.  Cette 
partie  du  cylindre  est  creusée  de  manière  à pouvoir  contenir 
l’étui.  Je  ne  parlerai  pas  ici  de  la  manière  de  tourner  l’étui, 
on  la  trouvera  plus  loin,  je  dirai  seulement  qu’il  doit  être 
fait  d’ivoire  ou  de  quelque  bois  précieux.  On  peut,  si  l’on 
veut,  l'orner  de  cercles  dont  la  couleur  tranche  avec  celle 
de  l’étui  ; j’ajouterai  que  le  couvercle  de  cet  étui  étant 
destiné  à servir  de  porte-dé,  doit  être  arrondi  par  le  haut, 
et  que  l’étui  lui-même  doit  n’avoir  que  la  longueur  suffisante 
pour  que,  mis  à sa  place,  le  dé  s’emboîte  dessus,  et  affleure 
seulement  l’intérieur  du  couvercle. 

Si  l’on  veut  faire  le  dé  soi-même,  on  coupe  un  morceau 
d’ivoire  à la  longueur  convenable,  on  le  tourne  et  on  le 
creuse  à la  grosseur  ordinaire  du  doigt;  pour  percer  les 
trous  qui  doivent  retenir  la  tête  de  l’aiguille  quand  on  coud, 
on  se  sert  d’un  foret  fait  en  forme  de  langue  de  carpe. 
Tout  le  monde  connaissant  la  forme  d’un  dé  à coudre,  Je  ne 
crois  pas  devoir  m’étendre  davantage  sur  la  manière  de  le 
faire. 

Pour  terminer  les  pièces  qui  doivent  entrer  daus  l’Intérieur 
du  nécessaire,  il  ne  reste  plus  à faire  que  les  bobines.  On 

Îirend  un  morceau  de  buis  ou  de  tout  autre  bois  dur,  assez 
ong  pour  qu’on  puisse  y trouver  huit  bobines,  ou  le  met  sur 
le  tour,  et  on  en  fait  un  cylindre  dont  la  grosseur  doit  être 
calculée  de  manière  à ce  que  les  bobines,  placées  sur  leurs 
pivots,  puissent  tourner  dans  l’intérieur  de  la  boite  sans  frot- 
ter les  unes  contre  les  autres.  On  partage  ensuite  ce  cylindre 
en  deux  morceaux  égaux.  On  perce  le  premier  morceau  à son 
centre  dans  toute  sa  longueur,  ayant  soin  de  se  servir  d’une 
mèche  assez  grosse  pour  que  la  bobine  puisse  entrer  sur  la 
partie  la  plus  grosse  du  pivot  et  y tourner  facilement.  On 
remet  la  pièce  sur  le  tour,  introduisant  dans  les  trous  faits 
au  centre,  les  pointes  des  poupées;  on  marque  la  longueur 
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de  chaque  bobine,  on  désigne  avec  un  cercle  les  tranches  qui 
doivent  rester  à chaque  bout,  on  imprime  sur  ces  tranches  3 
avec  une  molette,  des  perles  ou  toute  autre  figure,  ensuite 
on  évide  les  bobines,  et  on  les  sépare  à mesure  qu’elles  sont 
terminées. 

On  fait  ensuite  les  quatre  autres  de  la  môme  manière,  seu- 
lement on  fait  le  trou  du  milieu  un  peu  moins  grand,  ces 
bobines  devant  entrer  dans  la  partie  du  pivot  qui  est  d’un 
plus  faible  diamètre. 

Avant  de  mettre  les  bobines  à leur  place,  on  fait  sur  le 
corps  du  nécessaire  huit  trous  correspondant  à la  circonfé- 
rence de  chacune  des  bobines,  et  on  garnit  ces  trous  avec  des 
yeux  d’ivoire,  ou  d'un  bois  de  couleur  convenable,  qu’on  fait 
entrer  un  peu  juste,  et  qu’on  peut  môme  coller  pour  qu’ils 
tiennent  plus  solidement.  C’est  par  ces  trous  qu’on  tire  le 
fil  à mesure  qu’on  en  a besoin. 

Pour  donner  plus  de  grâce  au  nécessaire,  on  le  monte  sur 
trois  pieds  d’ivoire,  auxquels  on  donne  la  forme  qui  plaît 
davantage,  et  qu’on  place  à égale  distance  les  uns  des  autres, 
vers  le  bord  de  la  base  du  nécessaire. 

Le  corps  de  l’ouvrage  et  tout  ce  qui  le  compose  étant  ter- 
minés, on  s’occupe  du  couvercle.  On  prend  un  morceau  de 
bois  de'  la  môme  espèce  que  celui  qu’on  a déjà  employé, 
mais  beau  et  bien  choisi.  Quand  la  pièce  est  sur  le  tour,  on 
la  creuse  en  forme  de  voûte  un  peu  plate,  et  sur  le  bord  in- 
térieur on  la  filète  de  manière  à ce  que  le  couvercle  puisse 
se  visser  bien  juste  sur  le  corps  du  nécessaire.  Pour  s'assurer 
si  les  mesures  ont  été  exactement  prises,  et  en  même  temps 
pour  ter  miner  le  porte-étui  qui,  comme  je  l’ai  dit,  excède 
le  dessous  du  nécessaire  au  centre  duquel  il  est  vissé,  on 
présente  le  couvercle,  et  on  le  visse;  on  le  dévisse  ensuite, 
on  l'unit,  on  le  polit  cri -dedans,  et  on  l’ôte  de  dessus  le 
tour.  Pour  lui  donner  sa  forme  extérieure,  on  le  visse  sur 
un  mandrin  fait  exprès;  quand  il  est  terminé  extérieure- 
ment, il  reste  encore  à creuser  le  bassin  où  la  pelote  doit 
être  placée;  mais  avant  de  s’en  occuper,  on  commence  par 
faire  cette  pelote. 

On  prend  une  rondelle  de  bois,  n’importe  de  quelle  es- 
pèce, et  on  t’arrondit  sur  le  tour.  On  donne  à ses  deux  faces 
une  forme  un  peu  concave,  et  on  perce  au  milieu  un  trou 
rond,  assez  grand  pour  qu'on  puisse  y passer  le  doigt.  On  a 
un  morceau  d'étoffe  de  soie,  c’est  ordinairement  un  morceau 
de  velours  uni  qu’on  a coupé  en  rond,  et  assez  grand  pour 
que,  sans  être  étiré,  il  puisse  couvrir  la  rondelle  et  s’attacher 
sur  son  pourtour.  On  peut,  si  l’on  veut,  le  clouer  avec  des 
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clous  k tète  plate,  ou  bien  des  clous  d'épingle;  mais  pour 
qu'on  puisse  changer  le  velours  au  besoin,  il  vaut  mieux  le 
Uer  avec  du  fil  un  peu  gros,  qu’on  peut  même  cirer  pour  lui 
donner  plus  de  force;  ce  îil  porte  sur  une  rainure  pratiquée 
tout  autour  du  champ  de  la  rondelle.  Quand  le  velours  est 
attaché,  on  remplit  de  son  l’espace  qui  se  trouve  entre  la 
rondelle  et  le  velours,  en  faisant  entrer  ce  son  par  le  trou 
qu’on  sait  avoir  été  fait  au  milieu.  Quand  la  pelote  est  suffi- 
samment dure  et  bien  égale  partout,  on  bouche  le  trou  avec 
un  bouchon  de  liège  de  l’épaisseur  du  bois,  ou  bien  on  colle 
dessus  un  morceau  de  peau. 

La  pelote  étant  terminée,  on  creuse  sur  le  dessus  du  cou- 
vercle, le  bassin  dans  lequel  elle  doit  être  placée  sur  le  cham- 
pignon. On  fait  une  portée  de  profondeur  suffisante  pour  que 
la  rondelle  y entre  sans  excéder  la  surface;  sur  le  bord  du 
bassin,  on  ménage  un  pas  de  vis  très-fin,  dont  on  connaîtra 
bientôt  l’usage.  Ce  n’est  pas  tout  de  mettre  la  pelote  dans 
le  bassin,  il  faut  encore  l’y  fixer  : pour  cet  effet,  on  tourne 
un  cercle  d’ivoire  du  même  diamètre  que  le  bassin,  on  lui 
laisse  à l’intérieur  un  rebord  qui  porte  sur  la  pelote  et  la 
maintient,  et  on  le  taraude  de  manière  à ce  qu’il  puisse  se 
visser  sur  la  petite  gorge  pratiquée  au  bord  du  bassin  : quand 
ce  cercle  est  placé,  et  que  le  couvercle  est  vissé,  le  néces- 
saire est  entièrement  terminé.  ( Voyez  pl.  2,  fig.  22.) 

On  fait  des  nécessaires  de  différentes  formes  et  différentes 
grandeurs;  ceux  qui  ne  contiennent  qu’un  étui  avec  un  dé 
ont  assez  communément  la  forme  d'un  gland;  il  en  est  de 
plus  grands  qui  ont  une  pelote  par-dessus,  et  qui  renfer- 
ment jusqu’à  dix  ou  douze  petits  ustensiles,  qui  chacun  doi- 
vent avoir  leur  place  séparée.  D’autres  ont  la  forme  d’un 
vase  ; il  en  est  même  sur  lesquels  on  établit  une  glace  sup- 
portée par  un  pied,  mais,  je  le  répète,  il  suffira,  pour  les  . 
personnes  un  peu  exercées,  d'avoir  vu  ces  nécessaires  pour  les 
imiter. 


CHAPITRE  XI.  ' 

Manière  de  faire  des  étuis  sur  le  tour  en  l'air. 

Tous  les  auteurs  qui  ont  écrit  sur  le  tour,  eu  donnant  la 
manière  de  faire  les  étuis  sur  le  tour  «à  pointes,  annoncent 
qu’ils  enseigneront  aussi  à en  faire  sur  le  tour  en  l'air  : pas 
un  ne  s'est  ressouvenu  de  cette  promesse;  nous  allons  y 
suppléer. 

On  ébauchera  à la  râpe  un  petit  cylindre  de  bois  parfaite- 
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ment  sain,  sans  nœuds  ni  gerçures;  on  le  montera  dans  un 
mandrin  sur  le  tour  en  l'air.  Lorsque  ce  cylindre  tournera 
bien  rond,  on  marquera  le  centre  assez  profondément  avec  un 
grain  d’orge  On  creusera  ensuite  l'étui,  au  moyen  de  mèches 
de  différentes  grosseurs;  puis,  avec  un  ciseau  à un  biseau,  on 
fera  la  gorge  de  l'étui,  que  l’on  tiendra  parfaitement  cylindri- 
que, et  enfin  on  amincira  cette  gorge,  en  dedans  de  l'étui, 
jusqu’à  ce  qu’elle  soit  presque  coupante  sur  le  bord. 

Pour  éviter  de  fendre  l’étui  en  le  perçant,  ce  qui  arrive 
assez  souvent,  on  aura  un  certain  nombre  de  forts  anneaux 
en  corne,  de  diamètres  différents,  et  l’on  montera  un  de  ces 
anneaux  sur  le  corps  de  l'étui  pendant  le  perçage. 

Une  fois  l’étui  percé,  et  la  gorge  terminée  et  bien  polie,  on 
s’occupera  du  couvercle.  Pour  le  faire,  on  montera  sur  un 
autre  mandrin  un  petit  cylindre  de  môme  bois  que  le  corps  de 
l’étui;  on  dressera  le  bout  de  ce  cylindre  à angle  un  peu  ren- 
trant. On  marquera  le  centre  avec  un  grain  d'orge,  et  on 
percera  le  couvercle,  avec  des  mèches,  jusqu’à  la  profondeur 
nécessaire  pour  recevoir  la  gorge  de  l’étui.  On  élargira  en- 
suite le  trou  avec  un  outil  de  côté,  et  on  le  dressera  parfaite- 
ment cylindrique  ; on  essaiera  de  temps  en  temps  si  la  gorge 
de  l'étui  y pénètre  exactement,  et  l’on  frottera  avec  un  peu 
de  savon  pour  faciliter  son  entrée. 

C’est  surtout  pour  éviter  de  fendre  le  couvercle,  en  y es- 
sayant la  gorge,  qu'il  sera  nécessaire  de  le  garnir  avec  un  des 
anneaux  de  corne  dont  nous  avons  parlé. 

Lorsque  le  couvercle  sera  bien  ajusté,  on  l'ôtera  de  dessus 
son  mandrin,  puis,  le  mettant  sur  l’étui,  on  tournera  le  tout 
ensemble.  On  aura  soin  de  tourner  très-rond,  avec  un  ciseau 
à un  biseau,  les  parties  voisines  du  point  de  jonction  du  cou- 
vercle avec  l'étui,  afin  qu’il  ferme  toujours  exactement  dans 
quelque  position  que  l’on  mette  le  couvercle.  Les  autres  par- 
ties pourront  être  tournées  avec  un  ciseau  ordinaire  ; on  polira 
ensuite  l'étui  avec  la  prôlo,  le  papier  de  verre  et  la  pierre 
ponce,  ou  le  vernira,  et  enfin  d'un  coup  de  tronquoir  bien 
perpendiculaire,  on  le  séparera  d’avec  son  mandrin. 

Le  mandrin  porte-mandrin  dont  nous  avons  parlé  Tome  1, 
page  432,  est  extrêmement  commode  pour  tourner  des  étuis 
sur  le  tour  en  l’air. 

La  fabrication  d’un  étui,  qui  n’est  rien  pour  l’ouvrier  ha- 
bitué à en  faire, présente  toujours  de  grandes  difficultés  à un 
amateur.  Il  est  extrêmement  rare  de  trouver  un  étui  parfai- 
tement fait,  et  l'on  ne  saurait  prendre  trop  de  soins  pour  y 
réussir. 
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CHAPITRE  XII. 

Manière  de  faire  des  épingles  en  ivoire. 

Les  épingles  en  ivoire  sent  un  des  pius  jolis  ouvrages 
qu'on  puisse  faire  sur  le  tour.  Elles  font  toujours  le  plus  grand 
plaisir  aux  personnes  à qui  elles  sont  offertes.  Voici  la  manière 
de  les  faire  : 

On  montera  sur  le  tour  lin  petit  cylindre  d’ivoire  d’environ 
8 à 10  millimètres  de  grosseur.  On  le  tournera  d’abord  cy- 
lindrique ; on  le  percera  ensuite  au  centre  et  sur  le  bout 
avec  un  foret  d’un  millimètre,  à une  profondeur  de  5 à 6 
millimètres. 

On  prendra  une  mouchette  proportionnée  à la  grosseur  de 
la  tête  d’épingle  que  l’on  veut  faire,  et  l’on  tournera  cette 
tête  le  plus  rond  qu’il  sera  possible.  On  achèvera  de  la  dé- 
tacher du  cylindre  avec  un  grain-d’orge  très-aigu. 

Pour  achever  d’arrondir  et  de  polir  la  tête,  on  fera  un  petit 
mandrin  avec  une  lige  d'acier  qu’on  montera  à vis  sur  une 
plaque  de  métal  incrustée  dans  un  mandrin  ordinaire.  On 
tournera  sur  l’extrémité  de  cette  tige  d’acier  un  petit  tenon 

Jui  devra  entrer  très-juste  dans  le  trou  de  la  tète  d’épingle, 
h montera  la  tête  sur  ce  petit  mandrin  ; on  enlèvera  la  pe- 
tite pointe  qui  résulte  de  sa  séparation  d’avec  le  cylindre  ; 
on  finira  de  l’arrondir,  et  on  la  polira  avec  du  papier  de 
verre  très-fin,  puis  avec  un  chiffon  imbibé  d’une  pâte  de  blanc 
d’Espagne  et  de  savon,  la  tète  sera  alors  terminée. 

Pour  faire  la  tige  ou  queue  de  l’épingle,  on  débitera  à la 
scie  un  morceau  d’ivoire  ou  d’os  très-mince,  et  de  7 à 8 cen- 
timètres de  longueur.  On  arrondira  cette  tige  à la  râpe  et  à 
l’écouane  sur  un  bois  à limer,  et  l’on  ajustera  une  de  ses  ex- 
trémités, de  manière  à ce  qu’elie  entre  à frottement  un  peu 
serré  dans  la  tête.  On  y montera  cette  tête  qu’il  sera  même 
mutile  de  coller.  On  fera  alors  à la  tige  une  pointe  très-elfilée, 
et  il  ne  restera  plus  qu’à  la  polir  avec  du  papier  de  verre  et 
du  blanc  d’Espagne. 
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CHAPITRE  XIII. 

Faire  une  sarbacane. 

4 

Pour  faire  une  sarbacane,  qui  n’est  rien  autre  chose  qu’un 
tube  d'un  mètre  de  longueur,  on  prend  un  pied  de  coudrier, 
ou  un  autre  morceau  de  bois  de  fil,  liant,  bien  droit  et  sans 
nœuds.  On  le  met  sur  le  tour  en  l’air,  en  lu  saisissant  à gau- 
che dans  un  mandrin  fendu,  ou  autre  de  ce  genre,  et  en  pla- 
çant à droite,  bien  au  centre,  la  pointe  d’une  poupée.  On 
commence  par  faire  un  épaulement  sur  le  bout  qui  doit  for- 
mer le  haut  de  la  pièce,  et  ensuite  on  substitue  une  poupée 
à lunette  à la  poupée  à pointe.  On  applique  sur  le  trou  que 
fait  la  pointe  de  la  poupée,  et  qui  par  conséquent  se  trouve 
parfaitement  au  centre,  la  pointe  d'un  perçoir  à deux  tran- 
chants, d’un  calibre  convenable,  et  on  perce  le  bâton  jusqu’à 
moitié  de  sa  longueur.  On  le  retourne  ensuite,  et,  avec  le 
même  outii,  on  le  perce  par  l’autre  bout  jusqu’à  ce  qu’on 
ait  atteint  le  trou  déjà  fait,  et  qui  ordinairement  se  rencon- 
tre assez  juste,  quand  on  a tenu  le  perçoir  un  peu  ferme  et 
bien  directement.  Dans  tous  les  cas,  on  prend  une  mèche  à 
cuiller,  de  longueur  convenable  (1),  et,  en  dressant  le  trou, 
on  lui  donne  dans  toute  sa  longueur  le  diamètre  qu’il  doit 
avoir. 

Quand  le  bois  présente  une  belle  écorce,  on  la  conserve, 
et  le  tube  n’en  est  que  plus  beau;  dans  le  cas  contraire,  on 
tourné  le  bâton.  Le  moyen  le  plus  sûr  est  de  se  servir  de  la 
lunette,  parce  que,  quelque  précaution  qu’on  prenne,  il  est 
à craindre  que  la  pression  des  pointes  ne  fasse  fendre  le 
bois.  Quand  le  bâton  est  tourné,  on  a obtenu  un  tube  seule- 
ment; mais  pour  faire  la  sarbacane,  il  faut  garnir  ce  tube 
d’un  bout  et  d’une  pomme  fermant  à vis.  Ou  peut  faire  le 
bout  en  fer  ou  en  cuivre  ; mais,  pour  la  pomme,  on  emploie 
du  buis,  de  l'ébène,  ou  tout  autre  bois  dur,  même  de  la 
corne. 

Pour  faire  le  bout  en  fer,  on  prend  une  virole  de  40  à 45 
millimètres  de  longueur,  et  d’un  diamètre  à peu  près  égal 
< à la  grosseur  du  bâton,  et  on  la  tourne  à l’extérieur  sur  le 
mandrin  qu’on  nomme  triboulei  ; on  coupe  ensuite  dans  une 

h)  Comme  il  faut  pour  ce  trarnil  une  mdche  d’une  longueur  qu’on  rencontre  diffi- 
cilement dons  le  commerce,  on  pourra  allonger  une  mècbe  ordinaire  en  y soudant  ou 
brnsunt  une  tringle  de  fil  do  fer,  une  baguette  de  fusil,  etc. 
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feuille  de  tôle,  d'une  épaisseur  convenable,  un  parallélo- 
gramme qu'on  forge  à froid,  et  qui,  arrondi  en  cylindre, 
doit  entrer  juste  dans  un  des  bouts  de  la  virole.  Quand 
on  s'est  assuré  que  l’opération  est  juste,  on  soude  ces  deux 
pièces  ensemble.  (J'ai  parlé  ailleurs  de  la  manière  de  braser 
le  fer,  page  171  et  suivantes.  Tome  1.)  Quand  elles  sont  sou- 
dées, ou  plutôt  brasées,  on  fait  dérocher  le  canon  dans  de 
l'eau  seconde,  puis  on  le  monte  sur  un  mandrin  et  on  forme 
une  vis  sur  la  partie  du  cylindre  de  tôle  qui  présente  une 
gorge. 

On  fait  ensuite  l’écrou,  qui  doit  être  surmonté  d'un  bouton 
de  fer.  On  prend  une  virole  de  la  même  grosseur  extérieu- 
rement que  la  première,  mais  dont  le  diamètre  intérieur 
doit  être  moindre.  (Ou  peut  se  servir,  pour  ccs  viroles,  de 
deux  morceaux  d’un  canon  de  fusil.).  On  forge  ensuite  un 
bouton  de  fer,  et  on  pratique  tout  autour  un  épaulement 
qui  doit  entrer  juste  dans  l’un  des  bouts  de  la  virole.  On 
brase  et  on  déroche  ces  deux  pièces  comme  les  deux  pre- 
mières, et  on  les  met  au  tour  sur  un  mandrin.  Alors  on  prend 
un  peigne  de  côté  du  même  pas  que  la  vis  filetée  sur  la  pièce 
précédente,  et  on  forme  l’écrou.  On  visse  ensuite  les  deux 
pièces  l’une  sur  l’autre,  et  on  les  termine  ensemble.  Avant 
de  placer  le  bout  sur  la  sarbacane,  on  fait,  avec  une  lime 
à refendre,  une  encoche  au  milieu  du  bouton.  Cette  encoche 
sert  à tourner  le  bouton  quand  la  vis  est  rouillée  ou  trop 
serrée.  i 

Comme  la  sarbacane  sert  de  canue,  elle  doit  avoir  une 
pomme,  qui  peut  se  faire  en  corne  comme  en  ivoire,’  ou 
même  eu  buis,  et  qui  naturellement  se  place  sur  le  haut  de  la 
pièce. 

CHAPITRE  XIV. 

Faire  une  canne  à pêche. 

Pour  peu  qu’on  ait  l'usage  du  tour,  et  qu’on  sache  percer 
les  objets  d'une  certaine  longueur,  il  suiiit  de  voir  une  canne 
à pêche  pour  en  comprendre  la  structure  et  pouvoir  l'imiter. 
Cette  canne  se  compose  de  trois  tubes  de  ditférentes  gros- 
seurs, et  d’un  scion.  Ces  tubes  entrent  les  uns  dans  les  au- 
tres, et  sont  renfermés  dans  le  premier  qui,  par  conséquent, 
doit  être  le  plus  gros.  Le  diamètre  des  tubes  dépend  de  la 
longueur  de  la  canne,  qui  est  ordinairement,  y compris  le 
scion,  de  4m.87  à 5m.20.  On  garnit  de  viroles  de  cuivre  ou 
de  fer,  l’extrémité  du  tube  dans  laquelle  vient  s’emboîter  le 

• Tourneur.  Tome  2.  3 
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tube  suivant.  Quelquefois,  les  tubes  s’assemblent  par  des  vis 
faites  sur  des  douilles  de  cuivre  ; mais  on  remarque  que  la 
ligne  alors  devient  très-pesante  ; cependant  cette  méthode  a 
l’avantage  de  rendre  l’assemblage  bien  plus  solide. 

On  assemble  encore  les  tubes  d’une  autre  manière,  qui  est 
assez  commode.  On  les  tourne  sur  toute  leur  longueur,  en 
forme  de  cône  fort  allongé,  et  on  les  emmanche  les  uns  dans 
les  autres;  on  visse  la  pomme  sur  le  haut  de  la  canne,  on  peut 
même  la  coller  si  l’on  veut,  parce  qu’on  ne  l’ôte  point;  pour 
monter  la  canne,  il  suflit  de  dévisser  le  bout.  La  première 
pièce  qui  se  montre,  c'est  le  scion  : on  le  tire  avec  un  peu  de 
force,  et  on  entraîne  avec  lui  le  premier  tube  dans  lequel  il 
est  renfermé  et  d’où  sa  forme  l'empêche  de  sortir  ; le  pre- 
mier tube  entraîne  le  second,  le  seeond  le  troisième,  et 
tous  se  trouvent  solidement  fixés  les  uns  au  bout  des  autres. 
On  conçoit  facilement  que  les  trous  des  tubes  doivent  être 
faits  de  manière  à se  trouver  plus  étroits  par  un  bout  que  par 
l’autre. 

Le  scion  se  compose  ordinairement  d’un  morceau  de  bois 
d’orme  ou  de  fusain,  et  d’une  petite  baguette  ronde  de  ba- 
leine qu’on  ente  au  bout.  Pour  cet  effet,  on  coupe  en  bec  de 
flûte  le  bois  et  la  baleine,  on  joint  les  cleux  coupures,  et  oa 
les  lie  fortement  avec  du  fil  très-fort  et  bien  ciré.  Pour  atta- 
cher la  ligne  sans  craindre  qu’elle  ne  s’échappe,  on  ménage, 
au  bout  de  la  baleine,  un  petit  renflement  auquel  on  donne 
une  forme  ronde  ou  ovale. 


CHAPITRE  XV. 

Différents  jouets  d’enfants. 


SECTION  Ire. 

TOUPIE  D’ALLEMAGNE. 

Celle  qu’on  voit  pl.  1,  fig.  58,  se  fait  ainsi  qu’il  suit  : ou 
prend  un  morceau  de  bois  de  longueur  et  do  forme  conve- 
nables; quand  il  a . été  ébauché,  on  le  met  dans  un  mandrin 
et  on  le  creuse  au  moyen  d’un  trou  pratiqué  d’abord  sur  un 
point  directement  opposé  au  bouton,  ou  à l'espèce  de  tétine 
sur  laquelle  doit  tourner  la  toupie.  On  ne  doit  pas  laisser  à | 
la  pièce,  tout  autour,  plus  de  5 à 7 millimètres  d’épaisseur.  ' 
Sur  le  trou  qui  a servi  à creuser  la  toupie,  on  adapte  une  tige  | 
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longue  d’environ  54  millimètres,  plus  mince  par  le  haut  que 
par  le  bas,  bien  ronde  et  ayant  un  renflement,  puis  une  gorge 
qui  doit  entrer  très-juste  dans  le  trou  ; au  haut  de  cette  tige 
on  fait  un  petit  bouton.  Sur  le  grand  diamètre  de  la  boule, 
on  perce  un  trou,  allant  de  biais,  de  gauche  à droite,  et  qui 
ressemble  au  biseau  d’un  sifflet. 

Pour  se  servir  do  ce  jouet,  on  enveloppe  la  tige  avec  une 
ficelle  jusqu’au  renflement.  On  passe  le  bout  delà  ficelle  dans 
une  espèce  de  manche  percé  par  le  bout,  qu’on  tient  de  la 
main  gauche.  De  la  main  droite  on  tire  avec  force  la  ficelle, 
et  par  ce  moyen  on  imprime  le  mouvement  à la  toupie,  qui, 
en  tournant,  produit  une  espèce  de  mugissement. 

SECTION  II. 

JEU  DU  DIABLE. 

Pour  taire  un  diable,  on  prend  un  morceau  de  bois  liant, 
de  68  millimètres  de  aiamèlre,  sur  162  millimètres  environ 
de  longueur.  On  lui  donne  une  forme  à peu  près  cylindrique, 
et  on  le  place  dans  un  mandrin  par  un  bout.  On  tourne  la 
partie  qui  est  hors  du  mandrin,  en  lui  donnant  la  forme' 
d’un  cône  arrondi  par  ses  angles.  Au  centre  du  bout,  on  perce 
avec  une  mèche  un  trou  qui  se  prolonge  jusqu’à  11  ou  14  mil- 
limètres du  milieu  de  la  longueur  totale  ; on  élargit  ce  trou  en 
donnant  à son  orifice  un  diamètre  d’environ  27  millimètres, 
et  on  creuse  intérieurement  la  pièce,  en  lui  donnant  à l’inté- 
rieur la  même  forme  qu’elle  a extérieurement.  La  pièce,  ainsi 
creusée,  ne  doit  pas  avoir  tout  autour  plus  de  7 millimètres 
* d’épaisseur.  On  bouche  ensuite  l’ouverture  avec  qn  morceau 
de  bois  qu’on  fait  entrer  juste,  et  qu’on  fixe  avec  de  la  colle 
forte.  On  peut,  si  l’on  veut,  former  quelques  moulures  sur  ce 
bouchon. 

Quand  la  première  moitié  est  terminée,  on  change  la  pièce 
de  bout,  et  ou  travaille  la  seconde  moitié  de  la  même  manière 
que  l’antre.  On  perce  ensuite  sur  le  milieu  de  la  hauteur  de 
chaque  cône,  un  trou  tel  qu’on  le  voit  marqué  sur  la  ligure  57, 
pl.  1. 

On  tourne  après  cela  au  tour  à pointes  deux  baguettes  d'en- 
viron 650  millimètres.  Sur  l’un  des  bouts,  on  pratique  une 
poignée,  et  sur  l’autre  on  forme  une  petite  gorge  sur  laquelle 
on  attache  la  corde  qui  doit  servir  à faire  mouvoir  la  pièce 
principale.  ( Voyez  pl.  1,  fig.  56.) 
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SECTION  111. 

BILBOQUET. 

Si  l’on  a étudié  avec  attention  le  chapitre  V du  présent  livre, 
où  nous  avons  enseigné  la  manière  de  tourner  des  sphères,  on 
n’éprouvera  aucune  difficulté  pour  faire  la  boule  d’un  bilbo- 
quet. Le  manche  est  encore  plus  facile  à tourner.  Nous  nous 
bornerons  donc  à recommander  de  faire  la  boule  du  bilboquet 
avec  un  bois  dur  et  pesant  ; il  serait  encore  mieux  d’employer 
à cet  usage  de  l’ivoire,  et  l'on  obtiendrait  ainsi  un  jouet  d'une 
grande  élégance. 

» 

CHAPITRE  XVI. 

Différents  jeux. 


SECTION  Ire. 

FAIRE  UN  JEU  DE  LOTO. 

Rien  de  plus  facile  que  de  faire  les  boules  qui  composent 
un  jeu  de  loto.  On  pourra  les  confectionner  en  entier  sur 
le  tour  en  l'air,  mais  il  est  plus  facile  et  plus  prompt  de 
commencer  par  faire  sur  le  tour  à pointes  autant  de  petits 
cylindres  qu’il  en  faut  pour  fournir  le  nombre  nécessaire  de 
boules.  Quand  les  cylindres  sont  tournés  à la  grosseur  requise,» 
on  les-divise  et  on  les  coupe  eu  autant  de  parties  qu'on  peut 
en  tirer  de  boules.  On  prend  chaque  morceau  l'un  après  l'au- 
tre, dans  un  mandrin  fait  exprès,  et  on  commence  par  tourner 
la  partie  qui  doit  être  plate  ; on  ôte  ensuite  la  boule  de  dessus 
le  tour,  on  la  saisit  par  le  côté  déjà  tourné  avec  un  autre 
mandrin,  et  on  l’arrondit  par  le  côté  qui  doit  être  bombé. 
Cette  opération  est  d’autant  plus  prompte,  que  la  boule  ne 
demande  pas  un  poli  aussi  parfait  que  la  plupart  des  pièces 
faites  sur  le  tour. 

On  joue  le  loto  de  différentes  manières  : quand  pour  gagner 
la  partie  il  faut  avoir  cinq  numéros  de  suite  sur  le  môme 
carton,  ce  qui  fait  ce  qn’on  appelle  un  quirie,  il  faut  avoir 
une  planche  percée  de  quatre-vingt-dix  trous;  si  au  contraire 
on  ne  tire  du  sac  qu'un  nombre  déterminé  de  boules,  on  fait 
un  petit  plateau  sur  lequel  on  perce  uu  nombre  égal  de  trous; 
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on  adapte  ordinairement  à ce  plateau,  qu'on  fait  de  buis,  un 
manche  rond  et  trois  petits  pieds  tournés,  en  os  ou  en  buis.  Je 
ne  parlerai  pas  de  l’outil  avec  lequel  on  creuse  les  trous,  il 
est  facile  de  voir  qu’on  ne  peut  se  servir  que  de  la  gouge  ou 
d’une  mèche  en  cuiller  montée  sur  le  tour. 

SECTION  II. 

TOURNER  DES  DAMES  DE  TRICTRAC. 

Les  dames  de  trictrac,  qui  sont  au  nombre  de  trente,  de- 
vant être  de  deux  couleurs,  on  les  fait  ordinairement  de 
deux  matières  différentes:  l’ivoire  et  l'ébène.  Pour  faire  les 
premières,  on  choisit  une  dent  qui  soit  belle,  line  et  bien 
blanche,  on  la  partage  en  autant  de  morceaux  que  le  pres- 
crit sa  courbure  ; on  commence  par  enlever  sur  la  circonfé- 
rence une  épaisseur  d’environ  y millimètres,  et  on  tourne 
le  reste  en  forme  de  cylindre,  et  à la  grosseur  qu’on  a dé- 
terminée. On  ne  peut  fixer  la  largeur  des  dames  ; elle  doit 
être  proportionnée  à la  grandeur  du  trictrac  ; cependant 
chaque  côté  d'un  tablier  de  tritrac  devant  contenir  six  dames 
de  rang  saus  qu’elles  soient  gênées,  on  aura  le  diamètre  des 
dames  en  prenant  la  sixième  partie  de  la  largeur  du  tablier. 
Quand  le  morceau  d’ivoire  est  tourné  avec  soin,  on  le  divise  en 
autant  de  parties  qu’il  peut  former  de  dames;  on  laisse  entre 
chaque  dame  un  espace  de  1 millimètre  environ  pour  le 
trait  de  tronquoir,  et  on  marque  la  séparation  avec  un  coup 
de  grain-d’orge.  Quand  les  dames  sont  ainsi  séparées,  on 
polit  le  cylindre,  et  on  approfondit,  sur  le  tour  même,  le  * 
trait  du  grain-d’orge  avec  une  scie  à tourner,  prenant  bien 
garde  de  ne  pas  endommager  les  bords.  Quand  il  ne  reste 
plus  entre  chaque  dame  qu’un  espace  de  11  à 14  millimètres 
de  la  circonférence  au  centre,  on  prend  le  morceau  d'ivoire 
dans  un  étau  avec  la  pince  de  bois,  et  on  achève  de  séparer 
les  dames  les  unes  des  autres  ; on  les  met  ensuite  dans  un 
mandrin  où  elles  entrent  juste,  et  posent  contre  une  portée, 
au  moyen  de  laquelle  on  s’assure  qu’elles  tournent  droit; 
alors,  on  tourne  à angles  vifs  sur  le  bord,  la  face  qui  se 
trouve  placée  à l’extérieur,  et  on  va  en  rentrant  légèrement 
vers  le  centre  qui  doit  être  un  peu  concave.  Comme  la  con- 
cavité ne  doit  pas  excéder  1 millimètre  au  plus,  et  que  le 
coup-d'œil  n’est  pas  toujours  assez  juste  pour  s’assurer  si  la 
dame  est  trop  ou  pas  assez  concave,  on  peut  se  servir  d’une 
règle  qu’on  applique  bien  droit  sur  la  dame,  ou  plutôt  d’un 
morceau  de  tôle  bien  dressé,  sur  lequel  on  aura  déterminé 
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la  profondeur  qui  doit  être  donnée  aux  creux  des  faces. 
Quand  la  concavité  est  terminée,  on  polit  la  surface;  enfin, 
on  prend  un  mandrin  de  bois  très-dur,  on  le  creuse  au  dia- 
mètre des  dames,  qui  doivent  y entrer  un  peu  de  force,  et 
siéger  dans  toute  leur  circonférence  sur  une  portée  pratiquée 
dans  le  fond  du  mandrin,  à.  l'épaisseur  juste  de  la  dame. 
Quand  la  dame  est  dans  le  mandrin,  on  polit  la  secoude  face 
comme  on  a poli  la  première,  après  lui  avoir  donné  la  même 
concavité.  Une  attention  toute  particulière  qu’il  faut  avoir, 
c'est  de  ne  pas  attaquer,  en  tournant,  le  bord  du  mandrin 
avec  l'outil,  car  les  dames  diminueraient  insensiblement  d’é- 
paisseur, et  les  dernières  seraient  beaucoup  plus  minces  que 
les  premières. 

Il  est  une  autre  manière  de  faire  ces  dames,  c'est  de  scier 
des  rondelles  et  de  les  tourner  l'une  après  l'autre  sur  un 
mandrin  à mastic,  et  quand  elles  sont  terminées  d’un  côté, 
de  les  mettre  dans  le  mandrin  dont  j’ai  parlé  plus  haut,  et 
qui  contientjuste  les  damesdans  leur  épaisseur;  mais  comme 
ces  rondelles  ne  sont  pas  toutes  égales,  on  les  mesure  avec 
un  calibre  qui  détermine  l'épaisseur  et  le  diamètre  des  dames. 
Dans  l'une  et  l'autre  méthode,  on  ménage  autant  qu'il  est 
possible  l’ivoire,  qui  est  une  matière  chère  et  précieuse. 

Pour  faire  les  dames  d'ébène,  on  choisit  un  morceau  de  ce 
bois  bien  sain,  sans  fentes,  et  d’un  diamètre  plus  fort  que 
celui  que  doivent  avoir  les  dames,  on  en  fait  un  cylindre,  et 
on  suit  absolument  la  méthode  que  j’ai  donnée  pour  les  dames 
d'ivoire.  Ces  dames  devant  être  de  la  même  épaisseur  et  du 
même  diamètre  que  les  autres,  on  les  mesure  souvent  avec 
le  compas  et  le  calibre  de  tôle  dont  j’ai  parlé;  au  reste,  on  les 
mandrinc,  on  les  fait  un  peu  concaves,  et  on  les  polit  avec 
les  précautions  indiquées  plus  haut. 

Si  on  se  sert  de  buis  ou  de  bois  de  rose  pour  les  dames 
blanches,  et  de  bois  de  palissandre  ou  de  poirier  teint  pour 
les  noires,  on  fera  bien  de  les  prendre  toutes  dans  un  seul 
cylindre.  Ou  sait  que  les  bois  teints  en  noir  ne  se  polissent 
que  quand  la  couleur  est  bien  sèche. 

On  tourne  les  dames  de  damier  absolument  comme  celles 
de  trictrac,  sauf  que  leur  diamètre  est  beaucoup  plus  petit. 

SECTION  III. 

FAIRE  DES  DÉS. 

Les  dames  ne  suffisent  pas  pour  jouer  au  trictrac , il  faut 
encore  avoir  des  dés,  et  ces  dés  ne  sont  pas  très-difficiles  à 
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faire  ; on  forme  à la  scie  des  morceaux  d’ivoire  auxquels  on 
donne  une  forme  cubique,  la  plus  régulière  qu'il  est  possible, 
ou  prend  ensuite  les  dés  dans  un  mandrin  fendu,  et  on  les 
dresse  sur  chaque  face  avec  un  ciseau  ; il  est  nécessaire  que 
chaque  face  porte  bien  régulièrement  sur  le  fond  du  man- 
drin, car  autrement  il  serait  impossible  d’avoir  une  forme 
cubique  bien  régulière.  On  doit  aussi  se  rappeler  que  pour 
limer  l’ivoire,  il  faut  des  outils  qui  n’aient  servi  ni  au  fer  ni 
au  cuivre.  Quand  les  faces  sont  bien  unies  et  parfaitement 
d’équerre,  on  détermine  avec  nn  compas  la  place  de  chaque 
point,  et  on  le  marque  au  crayon  ; puis,  avec  une  pointe  d’a- 
cier, on  fait  une  petite  empreinte  sur  chaque  marque  de 
crayou;  alors  on  prend  un  foret  monté  sur  un  porte-foret 
qu’on  place  dans  un  étau  ou  dans  un  bout  de  planche.  A ce 
porte-foret  tient  une  bobine  qui,  ainsi  que  l’arbre,  est  re- 
tenue entre  deux  poupées  (pl.  3,  fig.  1).  Quand  on  veut  faire 
les  trous,  on  prend  un  archet,  on  fait  faire  deux  tours  à la 
corde  sur  la  bobine,  et  tenant  le  de  de  la  main  droite,  on  le 
présente  au  foret,  et  le  mettaut  en  mouvement  avec  l’archet, 
on  perce  les  trous  les  uns  après  les  autres,  an  appuyant  bien 
directement  le  dé  sur  la  pointe  du  foret.  Quand  les  trous 
sont  faits  à la  profondeur  conveuable,  on  les  remplit  de 
noir  d’ivoire  délayé  avec  du  vernis,  et  on  laisse  sécher  ; par 
ce  moyen  les  trous  présentent  des  points  bien  noirs  et  bien 
luisants.  On  vantait  autrefois  les  dés  anglais,  qui  sont  bien 
faits  sans  doute,  mais  qui  ne  l’emportent  sur  les  nôtres  en 
aucune  manière. 


SECTION  IV. 

TOURNER  UN  JEU  D’ÉCHECS. 

Il  est  peu  de  personnes  qui  ne  connaissent  le  jeu  des  échecs, 
et  les  pièces  dont  on  se  sert  pour  le  jouer.  Ces  pièces  sont 
susceptibles  d’ôirc  enjolivées  de  différentes  manières,  mais  je 
me  contenterai  de  décrire  la  méthode  qu’on  peut  suivre  pour 
les  faire  tout  unies,  en  donnant  à chacune  la  forme  qui  est 
la  plus  usitée. 

Quelle  que  soit  la  matière  dont  on  se  sert  pour  faire  des 
échecs,  c’est-à-dire  que  ce  soit  du  buis  ou  de  l'ivoire,  on 
commence  par  couper  autant  de  morceaux  qu’il  y a de  pièces 
à confectionner,  en  donnant  à chaque  morceau  la  longueur 
et  le  diamètre  convenables  à la  pièce  qu’il  doit  former.  Quand 
ces  morceaux  sont  ébauchés,  on  fait  des  mandrins  où  les  piè- 
ces paissent  entrer  par  la  partie  qui  doit  former  le  haut. 
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c'est-à-dire  par  le  petit  bout,  et  on  commence  par  tourner 
la  base  ou  le  pied,  dont  la  surface  inférieure  doit  être  un  peu 
concave;  on  continue  ensuite  à tourner  Jes  moulures  jusqu'à 
ce  que  la  partie  qui  est  hors  du  mandrin,  soit  entièrement 
confectionnée.  Je  n’ai  pas  besoin  de  dire  que  toutes  les  pièces 
de  la  même  espèce  se  travaillent  les  unes  après  les  autres  sur 
le  même  mandrin.  Quand  cette  première  partie  est  terminée, 
on  fait  un  antre  mandrin  qui  est  percé  jusque  sur  le  nez  de 
l'arbre,  et  dont  l’intérieur  est  disposé  de  manière  à recevoir 
l’embase  de  la  pièce,  dont  l’angle  extérieur  doit  reposer  sur 
une  portée  ménagée  à l’extrémité  du  mandrin.  Quand  la  pièce 
est  placée  bien  droite,  on  tourne  la  seconde  partie  en  com- 
mençant par  la  pointe;  il  ne  reste  plus  ensuite  qu’à  polir  les 
pièces,  et  on  se  sert  à cet  effet  de  la  prêle  et  de  la  ponce  à 
l’eau.  Si  l’on  veut  avoir  des  pièces  parfaitement  égales,  ce  qui 
n’est  pas  indifférent,  surtout  quand  elles  sont  d’ivoire,  on  en 
forme  le  profil  sur  des  feuilles  de  cuivre  fort  minces,  ou  bien 
môme  sur  du  carton,  et  on  vérifie  ces  profils  à différentes 
fois,  et  à mesure  que  les  moulures  sont  tournées. 

Deux  rois,  deux  reines,  quatre  tours,  quatre  fous,  quatre 
cavaliers  et  seize  pions,  sont  toutes  les  pièces  d’un  jeu  d’é- 
checs; on  peut  en  voir  la  forme,  pl.  2,  tig.  44,  45,  46,  47, 
48  et  49. 

Voici  une  manière  de  faire  les  échecs  qui  abrège  beaucoup 
le  travail,  et  qui  est  employée  par  presque  tous  les  table- 
tiers.  On  fait  autant  de  calibres  qu’on  a de  pièces  à tour- 
ner ; sur  un  côté  de  chacun  de  ces  calibres  qu’on  peut  faire 
avec  de  petites  planchettes  de  bois  ou  de  cuivre,  ou  même 
avec  du  carton,  on  dessine  et  on  découpe  la  hauteur  et  la 
forme  de  chaque  partie  de  la  pièce  qu’on  veut  tourner.  Sur 
le  côté  opposé,  on  enfonce  de  petits  clous  qu’on  rend  pointus 
à l’extérieur  avec  une  lime,  et  ces  clous  sont  placés  en  face 
de  chaque  moulure,  de  manière  à en  donner  exactement  la 
largeur  et  l’écartement.  Pour  faire  des  échecs,  on  commence 
donc  par  tourner  autant  de  cylindres  qu’on  a de  pièces  à 
foire,  en  ne  leur  donnant  que  la  longueur  nécessaire  pour 
chaque  pièce,  plus  une  petite  partie  qui  doit  entrer  dans  le 
mandrin.  Quand  le  cylindre  est  emmandriné  bien  droit,  on 
applique  dessus  le  côté  du  calibre  où  sont  placées  les  poin- 
tes, et  on  fait  faire  un  tour  à la  pièce  Les  pointes  forment 
alors  des  cercles  qui  désignent  exactement  la  proportion  de 
ehaque  moulure.  H ne  reste  plus  qu’à  enlever  le  bois  et  à 
faire  les  moulures;  on  a soin  de  présenter  de  temps  en  temps 
le  calibre,  aQn  de  s’assurer  de  la  justesse  des  formes;  on 
obtient  ainsi  des  pièces  régulières  et  parfaitement  égales. 
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On  doit  toujours  commencer  parla  tête  et  avoir  soin  défaire 
la  base  un  peu  concave,  afin  que  la  pièce  présente  plus  de 
stabilité.  Cette  méthode  peut  être  adoptée  avantageusement 
pour  faire  des  coquetiers  et  des  vases,  même  de  petites  co- 
lonnes. 


CHAPITRE  XVII. 


Objets  de  physique  amusante. 


* SECTION  Ire. 

BOITE  DITE  A MUSCADE. 

Pour  faire  une  boite  de  ce  genre,  on  se  sert  ordinaire- 
ment de  buis  d’Espagne  ou  de  bois  de  rose.  On  commence 
par  faire  un  cylindre  assez  long  et  assez  gros,  pour  qu’on 
puisse  y trouver  en  entier  la  cuvette  de  la  boite,  composée 
de  la  coupe  et  du  pied-douche.  On  monte  ce  cylindre  sur  le 
tour  en  l’air  au  moyen  d’un  mandrin,  et  on  creuse  la  coupe. 
On  lui  donne  intérieurement  la  forme  d’une  calotte  demi- 
sphérique,  assez  grande  pour  que  la  muscade,  dont  je  parlerai 
plus  bas,  puisse  y entrer  juste,  et  ne  pas  remuer  quand  elle 
y est  placée.  On  pratique  ensuite,  sur  le  bord  de  la  cuvette, 
une  gorge  très-mince , pt  de  2 millimètres  tout  au  plus  de 
hauteur. 

Ensuite,  on  fait  avec  un  outil  à mouchette,  sur  l’extérieur 
de  la  coupe,  des  joncs  qui  doivent  être  parfaitement  ressem- 
blants : la  coupe  étant  ainsi  disposée,  on  termine  la  cuvette 
en  tournant  le  pied-douche.  Pour  qu'il  puisse  tenir  plus  fa- 
cilement sur  une  table,  on  coupe  sa  base  à angles  rentrants. 

La  muscade,  dont  il  est  ici  question,  est  une  petite  boule 
ronde,  d’ébène  ou  de  buis  teint  en  noir  très-foncé,  représen- 
tant une  muscade  semblable  à celles  dont  se  servent  les  es- 
camoteurs. 

Quand  la  cuvette  est- achevée,  on  fait  la  fausse  muscade. 
Pour  cela,  on  tourne  sur  un  mandrin  ordinaire  un  morceau 
du  même  bois  que  celui  qui  a servi  pour  la  cuvette,  et  on  lui 
donne  la  forme  d’uue  calotte.  Cette  calotte,  qui  doit  être 
très-mince,  présente  en  dessus  l’apparence  d’une  muscade 
teinte  en  noir  d’ébène  et  parfaitement  arrondie.  A l’intérieur, 
on  la  creuse  de  manière  à ce  qu’elle  puisse  recevoir  bien  juste 
la  véritable  muscade.  Indépendamment  d’une  petite  partie, 
entrant  dans  la  cuvette,  on  doit  trouver  sur  le  profil  extérieur 
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de  cette  calotte,  une  gorge  et  un  jonc  absolument  semblables 
à la  gorge  et  aux  joncs  de  la  cuvette. 

Il  ne  reste  plus  à tourner  que  la  seconde  calotte.  On  la 
fait  aussi  du  même  bois  que  la  cuvette  ; on  lui  donne  une 
forme  demi-sphérique,  et  on  la  creuse  suffisamment  pour 

êu’elle  puisse  couvrir  bien  exactement  la  fausse  muscade. 

lie  s’ajuste  sur  la  première  calotte,  au  moyen  d’uue  petite 
portée  intérieure,  et  doit  présenter,  aussi  à l'extérieur,  des 
joncs  absolument  semblables  à ceux  qui  se  trouvent  sur  la 
cuvette.  On  incruste  au  sommet  de  cette  calotte,  et  sur  son 
centre,  un  petit  bouton  d’ivoire  ou  d’ébène  auquel  on  donne 
une  forme  gracieuse,  et  qu’on  a soin  de^colier  pour  qu’il 
tienne  plus  solidement  h sa  place. 

Cette  botte,  ainsi  composée,  est  d’une  forme  entièremen 
sphérique.  Quand  on  veut  en  montrer  l'etret,  qui  n’est  qu’une 
illusion,  on  la  met  sur  une  table  isolément,  puis  prenant  le 
bouton  qui  est  dessus,  avec  le  pouce  et  l’index,  et  serrant 
avec  un  autre  doigt  le  jonc  de  la  première  calotte,  on  enlève 
et  on  fait  voir  la  muscade  qui  est  dans  la  cuvette.  On  prend 
ostensiblement  cette  muscade  et  on  la  met  dans  sa  poche,  puis 
on  recouvre  la  boîte.  On  offre  alors  de  parier  que  la  muscade 
est  encore  dans  la  boîte  : pour  le  prouver,  on  lève  la  seconde 
calotte  seule,  et  on  montre  la  fausse  muscade.  On  referme 
la  boîte  de  nouveàu,  et  on  parie  que  la  muscade  n’y  est  plus. 
On  emploie  alors  le  même  procédé  que  la  première  fois,  et 
on  montre  la  cuvette  qui  est  véritablement  vide.  Si  toutes  les 
parties  de  la  boite  doivent  être  faites  avec  soin,  et  de  manière 
à ce  qu’elles  s’ajustent  avec  la  plus  grande  exactitude,  il  faut 
aussi  de  l’adresse  et  de  la  subtilité  pour  produire  l’illusion 
d’une  manière  agréable.  [Voyez  cette  boite,  pl.  2,  fig.  24.) 

SECTION  II. 

FAIRE  UNE  BOITE  AUX  ŒUFS. 

L’effet  de  la  boite  à œufs  est  le  même  que  celui  de  la  boite 
à muscade,  et  ces  deux  boites  se  construisent  augsi  en  grande 
partie  de  la  même  manière.  On  prend  un  morceau  de  bois, 
n’importe  de  quelle  espèce,  et  on  en  fait  sur  le  tour  en  l’air, 
à l’aide  d’un  mandrin,  une  cuvette  de  forme  ellypsoidale  sou- 
tenue par  un  piédouche  et  ornée  extérieurement  de  joncs. 
On  creuse  cette  cuvette  eu  rond,  et  on  pratique  sur  le  bord 
une  gorge  mince  et  fort  basse.  On  tourne  ensuite  le  cou- 
vercle , qui  doit  être  de  la  forme  d’un  œuf,  et  avoir  une 
portée  intérieure  sur  le  bord.  Après  cela,  on  fait  autant 
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de  calottes  qu’on  veut  avoir  d’œufs  de  différentes  couleurs. 
Ces  calottes  sont  creusées  et  fort  minces  ; on  leur  donne  la 
forme  d’un  œuf  dont  la  moitié  serait  cachée  dans  un  coque- 
tier ; elles  ont  toutes  sur  le  bord  une  petite  portée,  et  s’em- 
boîtent exactement  les  unes  dans  les  autres.  On  incruste  aussi 
au  milieu  du  sommet  du  couvercle,  un  petit  bouton  qui  sert 
à tenir  et  à lever  ce  couvercle.  On  présente  ordinairement 
la  boite  vide,  ou  bien  avec  une  calotte  blanche  représentant 
un  œuf  ordinaire,  et  on  demande  en  quelle  couleur  on  veut 
que  cet  œuf  se  change.  La  couleur  demandée  doit  être  une 
de  celles  qui  ont  été  données  aux  calottes.  Les  escamoteurs 
ont  l’air  d’avaler  les  œufs  à mesure  qu’ils  les  font  voir;  mais 
à l’instant  où  ils  approchent  la  boite  ouverte  de  leur  bouche, 
ils  font  passer  adroitement , et  sans  qu’on  s’en  aperçoive, 
l’œuf  sous  le  couvercle. 

Les  escamoteurs  ont  encore  plusieurs  boites  du  môme  genre, 
soit  en  bois,  soit  en  fer-blanc,  et  qui  produisent  des  illusions 
très-frappantes;  mais  je  me  bornerai  à celles  dont  je  viens 
de  parler  [Voyez  pl.  2,  fig.23  ) et  à celle  qui  va  être  décrite. 

SECTION  III. 

BOITE  AU  MILLET. 

La  boite  à millet  est,  quant  à la  forme  extérieure,  à peu 
près  la  même  que  celle  à muscade.  On  sait  que  le  tour  exé- 
cuté avec  cette  boite,  consiste  à paraître  faire  passer  le  mil- 
let qui  est  dans  la  boite,  sous  une  sonnette  placée  à une 
certaine  distance;  cette  boîte  est  fermée  et  surmontée  de  son 
couvercle.  Sa  partie  inférieure  se  termine  par  un  piédouche, 
auquel  on  peut  donner  telle  forme  qu’on  désire,  et  à l’autre 
bout  elle  a une  gorge  recevant  une  partie  ménagée  en  des- 
sous d’une  fausse  boite;  cette  gorge  doit  ressembler  à celle 
sur  laquelle  porte  le  couvercle.  Au  reste,  cette  boîte  s’ajuste 
intérieurement  absolument  de  la  même  manière  que  la  boite 
à muscade.  Quand  on  la  prend  par  le  bouton,  qui  est  sur  le 
couvercle,  la  fausse  boite  s’enlève,  et  on  voit  seulement  la 
véritable  boîte  sur  les  surfaces  intérieures  de  laquelle  on  a 
collé  des  grains  de  millet  ; et  en  ayant  soin  de  maintenir  avec 
la  main  gauche  la  fausse  boite,  la  boite  véritable  paraît  abso- 
lument pleine  de  millet. 

La  sonnette  sous  laquelle  on  est  censé  faire  passer  le  millet 
qui  était  dans  la  boîte,  demande  un  soin  particulier  dans  sa 
confection. 

Pour  faire  cette  sonnette,  on  choisit  un  morceau  de  buis 
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d’Espagne  de  grosseur  et  de  longueur  convenables  ; on  monte 
ce  morceau  de  buis  sur  un  mandrin,  et  ou  le  dégrossit  en  lui 
donuant  la  forme  qu’on  aura  dû  tracer  auparavant  sur  du 
papier.  Cette  opération  terminée,  on  prend  un  perçoir  en 
langue  de  carpe,  et  on  perce  au  milieu  du  morceau  de  bois, 
sur  sa  longueur,  un  trou  rond  qui  doit  le  traverser  en  totalité. 
L’extrémité  supérieure  de  ce  trou  est  desjtinée  à recevoir  le 
bout  d’un  manche.  Immédiatement  après  ce  trou,  est  prati-  - 
quée  une  cavité  qui  se  trouve  entre  l’extrémité  supérieure 
et  la  cavité  intérieure  de  la  sonnette,  comme  ou  peut  le  voir, 
pl.  3,  fig.  37.  Pour  former  cette  cavité,  on  se  sert  d'abord 
d’un  crochet,  et  ensuite  d’un  outil  de  côté,  rond  par  le  bout. 

On  doit  avoir  bien  soin  de  ne  pas  enlever  trop  de  bois,  et  de 
laisser  l’épaisseur  nécessaire.  Quand  l’intérieur  de  la  cavité 
est  terminé , on  évase  avec  un  grain  d’orge  l'orificc  du  trou, 
de  manière  à ce  qu’il  soit  exactement  fermé  par  le  haut  de 
la  soupape  dont  je  parlerai  plus  bas. 

Après  cette  opération,  on  retire  la  sonnette  du  premier 
mandrin,  et  on  la  met  dans  un  second  pour  la  terminer  à 
l’extérieur.  On  peut,  si  l’on  veut,  faire  à l'extérieur  quelques 
moulures,  mais  bien  déiicates.  un  creuse  ensuite  l’intérieur 
de  la  clochette,  ayant  bien  soin  de  ne  pas  crever  les  surfaces 
terminées.  11  est  bon  d’ailleurs  de  eousulter  souvent  le  des- 
sin qu’on  a dû  faire,  et  de  mesurer  avec  un  compas  conve- 
nable. Quand  la  cavité  est  suffisamment  creusée,  on  faità  son 
orifice  supérieur  un  écrou  destiné  à recevoir  la  vis  du  manche. 

Pour  faire  ce  manche,  qui  est  composé  de  deux  parties, 
savoir  : du  corps  principal  et  du  bouton,  on  tourne  un  cylin-  I 
dre  de  bois,  de  longueur  et  de  grosseur  suffisantes  pour  qu’in- 
dépendamment  du  manche,  on  puisse  y trouver  une  sou- 
pape. ( Voyez  pl.  3,  fig.  36.) 

Quand  le  cylindre  est  tourné,  ou  le  monte  dans  un  man- 
drin par  un  bout;  on  commence  par  faire,  au  bout  opposé, 
la  soupape,  au  centre  de  laquelle  on  perce  un  trou  très-fin, 
et  on  la  coupe,  c’est-à-dire  qu’on  la  détache  du  cylindre.  On 
fait  ensuite  le  bouton,  qu’on  perce  également  à son  centre, 
de  la  même  manière  que  la  soupape. 

Il  ne  reste  plus  à faire  que  le  corps  du  manche.  On  perce 
le  cylindre  au  centre,  dans  toute  sa  longueur;  le  trou  doit 
être  de  laigeur  suffisante  pour  recevoir  la  tige  de  fer  qui, 
fixée  au  bûuton,  traverse  le  manche  dans  toute  sa  longueur, 
ainsi  que  la  cavité  pratiquée  au  haut  de  la  clochette,  et  va 
prendre  la  soupape  qui  ferme  celte  même  cavité.  Le  trou  dont 
je  viens  de  parler  doit  être  évasé  vers  le  haut  du  mauche, 
et  avoir  assez  de  largeur  pour  contenir  un  ressort  à boudin. 


Digitized  by 


MÉTIER  A TAPISSERIE.  37 

On  tourne  le  corps  du  manche,  et  on  lai  donne  une  forme  à 
peu  près  semblable  à celle  qu'on  voit  dans  la  figure. 

On  ôte  après  cela  le  manche  du  mandrin;  on  le  saisit  dans 
un  autre  parle  bout  qui  vient  d'étre  évasé,  et  sur  le  bout 
opposé,*)  n forme  la  vis,  au  moyen  de  laquelle  ce  manche 
doit  s'adapter  à la  clochette.  Enfin,  tout  étant  ainsi  préparé, 
on  prend  la  tige  de  fer,  et  on  en  place  le  bout  dans  le  bouton; 
cette  même  tige,  enfilée  par  le  trou  pratiqué  dans  le  manche, 
et  traversant  ainsi  le  ressort  placé  dans  l'évasement  à ce  des- 
tiné, va  joindre  la  soupape  qu'elle  doit  soutenir  et  fixer.  La 
soupape,  comme  on  le  voit  par  sa  forme,  porte  un  anneau 
auquel  on.  attache  le  battant  de  la  clochette,  au  moyen  d’un 
S en  fil  de  fer. 

Rien  n’est  plus  facile  que  de  faire  un  ressort  à boudin  : 
on  prend  un  brin  de  fil-de-fcr  non  recuit,  de  grosseur  con- 
venable, on  en  fixe  le  bout  dans  un  étau,  et  on  tourne  le  fil 
autour  d'un  cylindre  de  fer. 

Pour  exécuter  le  tour,  on  remplit  de  millet  la  cavité  formée 
au  haut  de  la  clochette,  et  pour  faire  tomber  ce  millet, 
quand  il  est  censé  être  passé  de  la  boîte  sous  cette  même 
clochette,  il  suffît  d’appuyer  le  doigt  sur  le  bouton  du  man- 
che ; car  alors  la  tigede  fer  descendant  et  forçant  la  soupape 
à découvrir  l'orifice  inférieur  de  la  cavité,  il  est  clair  que 
le  millet  -tombe  et  se  trouve  sous  la  clochette  quand  on  la 
lève.  On  doit  faire  en  sorte  que  la  cavité  de  la  clochette  ren- 
ferme une  quantité  de  miilet  à peu  près  équivalente  à celle 
que  peut  contenir  la  boite.  Ce  tour  bien  exécuté  est  fort 
agréable. 

Quand  on  a bien  compris  la  structure  de  ces  différentes 
boîtes,  et  la  manière  d’en  tir  er  parti,  on  peut  en  exécuter 
line  infinité  d’autres  du  môme  genre. 


CHAPITRE  XVI1L. 

Faire  un  métier  à tapisserie. 

e 

Le  métier  dont  je  vais  donner  la  description  est  assez  com- 
pliqué, et  demande  quelques  détails  qui  ne  peuvent  être  qu'a- 
vantageux pour  les  amateurs,  car  celui  qui  aura  fait  un 
métier  de  cette  espèce,  pourra,  sans  crainte,  en  entreprendre 
un  autre,  quelle  que  soit  sa  structure. 

On  prend  deux  morceaux  d’acajou,  de  bois  de  rose  ou 
même  de  noyer,  de  longueur  proportionnée  à la  grandeur 
qu'on  veut  donner  au  métier,  et  on  en  fait,  au  tour,  deux 
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cylindres  auxquels  on  donne  communément  41  à 45  milli- 
mètres de  diamètre,  et  lm.32  et  jusqu’à  lm.65  de  longueur; 
à chacun  des  bouts  de  ces  cylindres,  qu’on  nomme,  en  terme 
de  l’art,  ensuples , sont  placées  de  fortes  viroles  de  cuivre 
sur  lesquelles  sont  soudées  deux  roues  à rochet,  dentées  en 
sens  contraire.  Un  tourillon  de  fer,  dont  le  collet  est  tourné 
bien  rond,  traverse  le  centre  des  ensuples  et  des  rochets,  et 
passant  dans  le  bout  des  deux  traverses,  est  arrêté  extérieu- 
rement par  un  écrou  à oreilles  ; près  des  extrémités  des  tra- 
verses, sont  placés  deux  cliquets  dont  la  dent  prend  dans 
les  dents  d’un  rochet,  et  le  retient  au  point  où  l’on  veut  le 
fixer. 

On  s’occupe  après  cela  des  deux  traverses  dans  l'épaisseur 
desquelles  passent  les  boulons  à vis  qui  sont  fixés  aux  en- 
suples. 

On  fait  ensuite,  en  cuivre,  deux  pièces  ayant  la  forme  qu’on 
voit  pl.  2,  fig.  58;  on  dresse  ces  pièces  le  mieux  qu’il  est 
possible,  et  on  les  polit. 

Après  cela  on  fait  le  pied,  qui  est  composé,  1°  de  deux 
montants  auxquels  on  peut  donner  le  profil  qui  convient  le 
mieux,  et  qui  sont  assemblés  par  le  bas  à tenons  et  à mor- 
taises; 2°  d’une  traverse  quientre  à tenons  dans  les  montants, 
et  dont  les  bouts  sont  fixés  par  un  boulon  de  fer  taraudé  re- 
cevant un  écrou;  3°  d’une  tablette  ayant  un  rebord,  et  placée 
en-dessous  du  métier  et  en  haut  du  pied,  et  fixée  dans  les 
montants  par  des  tenons  et  des  mortaises;  c’est  sur  cette  ta- 
blette qu’on  place  les  bobines,  la  soie,  les  ciseaux,  et  en  gé- 
néral tout  ce  qui  est  nécessaire,  soit  pour  broder,  soit  pour 
faire  la  tapisserie. 

On  conçoit  aisément  que  par  le  moyen  des  deux  ensuples, 
montées,  comme  je  l’ai  dit,  sur  deux  traverses,  on  peut  tendre 
l’étoffe  sur  sa  Iougueur  ; mais  il  faut  aussi  pouvoir  la  tendre 
sur  sa  largeur;  on  peut  y parvenir  de  différentes  manières. 
La  plupart  des  personnes  qui  brodent  se  contentent  de  bâtir 
sur  la  lisière  de  l’étoffe,  un  ruban  de  fil,  et  de  passer  dans 
ce  ruban  des  lacets  ou  des  cordons  qu’elles  attachent  sur  les 
traverses;  mais  quaudon  veut  que  tout  réponde  à l’élégance 
du  métier,  on  pratique  des  crochets  d’acier  et  des  vis  à 
écrous. 

Ce  métier  est  plus  commode  que  les  autres,  d’abord,  parce 
qu’ayant  des  pieds,  on  n’est  pas  obligé  de  recourir,  pour  le 
monter,  à'des  tréteaux,  qui  sont  toujours  embarrassants; 
en  second  lieu,  parce  qu’il  a la  faculté  de  s’incliner  à la 
volonté  delà  personne  qui  s’en  sert,  ce  qu’on  ne  trouve  dans 
aucun  autre;  il  est  aussi  fort  agréable,  quand  on  quitte  l’ou- 


Digilized  by  Google 


TOURNER  UN  FLAGEOLET.  39 

vrage,  de  laisser  ses  aiguilles,  son  étui  et  tousses  petits  us- 
tensiles, dans  une  place  où  l’on  est  assuré  de  les  retrouver 
quand  on  se  remet  au  travail. 


CHAPITRE  XIX. 

Tourner  un  flageolet. 

On  prend  deux  morceaux  de  buis,  ou  bien  de  bois  des  lies, 
de  grosseur  et  de  longueur  convenables;  on  les  met  sur  le 
tour  à pointes,  et  on  les  ébauche,  ayant  soin  de  les  laisser 
un  peu  plus  longs  et  un  peu  plus  gros  que  la  pièce  ne  doit 
être  quand  elle  sera  terminée.  On  perce  ces  deux  morceaux 
à la  lunette  (on  doit  se  servir  d’une  lunette  de  bois)  ; quand 
ils  sont  ainsi  préparés  séparément,  on  les  réunit  en  les  em- 
manchant l’un  dans  l’autre  pour  terminer  l’instrument.  On 
fait  quelquefois  les  flageolets  d’une  seule  pièce,  mais  ils  sont 
rarement  justes. 

Des  deux  morceaux  qui  composent  le  flageolet,  l’un  s.: 
nomme  la  tête,  et  l’autre  le  corps.  La  tête  A,  pl.  2,  fig.  28, 
porte  le  bec  A,  la  lumière  et  le  coupe-vent  C.  Sur  le  cor;  s 
sont  percés  six  trous,  quatre  en  dessus  et  deux  en  dessous. 
On  voit  au-dessous  de  la  figure  une  ligne  divisée  marquant 
les  points  où  doivent  se  percer  les  trous,  et  donnant  le  dia- 
mètre précis  de  ces  mêmes  trous,  qui  sont  tous  d’égale  gran- 
deur, à l'exception  de  celui  du  milieu.  Quand  ces  trous  sont 
percés,  on  s’occupe  de  la  tête. 

On  tourne  un  bouchon  de  forme  un  peu  conique,  et  d’une 
longueur  égale  à la  distance  qui  existe  entre  les  lettres  a et  b; 
on  l'introduit  dans  la  tête  du  flageolet  qu’il  doit  remplir  le 
plus  exactement  possible,  afin  que  l’air  n’y  puisse  passer. 
Quand  on  s’est  assuré  que  ce  bouchou  remplit  bien  le  trou, 
on  le  retire,  et  on  fait  à sa  place,  dans  l’intérieur  du  flageo- 
let, une  rainure  qui  se  prolonge  un  peu  plus  loin  que  le 
point  b.  Pour  que  le  bouchon  entre  dans  cette  rainure,  on 
fait  sur  toute  sa  longueur  une  levée  de  la  même  largeur. 

On  prend  ensuite  un  foret  très-fin,  et  on  perce  deux  trous 
au  point  b,  sur  l’extérieur  du  tube,  et  partant  ensuite  de  ce 
point,  on  forme  transversalement,  avec  une  échoppe  bien 
affûtée,  une  ouverture  oblongue,  et  perpendiculaire  à la  sur- 
face extérieure.  L’échoppe  doit  être  de  la  même  largeur  que 
l'ouverture,  et  cette  largeur  est  indiquée  sur  la  figure  ; on 
fait  ensuite  avec  lé  même  outil  le  biseau  qui  suit  l’ouverture, 
et  qu’on  appelle  communément?  coupe-vent.  L’angle  formé 
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par  ce  biseau  et  le  bout  de  la  rainure,  doit  être  ménagé  avec 
beaucoup  de  soin  ; car  pour  peu  qu'il  fût  endommagé,  il  se- 
rait impossible  de  tirer  de  l'instrument  des  sons  purs. 

On  place  après  cela  le  bouchon,  de  manière  que  la  levée 
faite  sur  sa  longueur,  s’accordant  parfaitement  avec  la  rai- 
nure, il  se  trouve  naturellement  un  canal  par  où  l’air  doit 
passer. 

Quand  la  colle  dans  laquelle  on  a trempé  le  bouchon  est 
sèche,  on  creuse  le  dessous  du  bec,  et  on  lui  donne  avec  une 
râpe  et  des  limes  le  contour  qui  convient  le  mieux  , ayant 
soin  cependant  que  le  bout  du  bec  se  termine  de  manière  à 
ce  qu'on  puisse  le  saisir  facilement  entre  les  lèvres. 

Quand  on  veut  garnir  le  bec,  les  extrémités  et  les  parties 
des  pièces,  avec  des  cercles  d’ivoire,  on  ébauche  séparément 
l'extérieur  de  chaque  pièce,  on  colle  dessus  des  viroles  d'i- 
voire, et  on  les  tourne  en  terminant  le  flageolet. 

Je  ne  dis  rien  de  la  forme  de  l’instrument,  la  figure  l’in- 
dique assez,  et  les  lignes  ponctuées  qu’on  y a tracées  déter- 
minent la  position  que  doivent  occuper  les  trous  qui  servent 
a eu  tirer  différents  sons. 


* 
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LIVRE  VIII. 


DE  QUELQUES  MANIÈRES  PARTICULIÈRES 
DE  TOURNER.—  DES  MOULURES  ET  ORNEMENTS,  ET  DE 
QUELQUES  AUTRES  PROCÉDÉS 
QUI  SE  RATTACHENT  A L*ART  DU  TOUR. 


Avant  de  passer  à la  description  des  ouvrages  les  plus 
compliqués  qui  s’exécutent  sur  le  tour  en  l'air  et  que  les 
ouvriers  désignent  ordinairement  sous  le  nom  de  chefs- 
d’œuvre,  il  importe  de  tracer  quelques  règles  de  goût  rela- 
tivement à l’emploi  des  moulures,  et  de  faire  connaître  quel- 
ques procédés  qui  trouvent  journellement  leur  application 
dans  l’art  du  tour.  Le  présent  livre  sera  consacré  à ces  dif- 
férents objets. 


CHAPITRE  PREMIER. 

Des  moulures. 

Les  moulures  sont  le  principal  ornement  des  ouvrages  faits 
au  tour;  on  peut  les  varier  à l’infini,  mais  cependant  il  faut 
lo  faire  avec  discernement  ; car  il  existe,  pour  les  moulures, 
des  règles  fixes  dont  on  ne  peut  s’écarter  sans  s’extfoser  à 
produire  des  effets  désagréables  et  même  choquants.  On  sent 
combieh  il  serait  ridicule  de  placer  une  figure  extrêmement 
petite  immédiatement  après  une  figure  massive,  ou  de  ne 
mettre  sur  une  pièce,  pour  tout  ornjemcnt,  que  des  moulures 
de  la  même  espèce,  il  serait  difficile  de  donner  des  règles 
positives  sur  la  manière  de  varier  les  moulures;  je  conseille 
à ceux  qui  veulent  s’occuper  du  tour,  de  consulter  les  beaux 
modèles  d’architecture;  c’est  là  qu’ils  pourront  puiser  le 
goût  qui  doit  les  diriger  dans  le  choix  et  dans  l’arrangement 
des  ornements  dont  il  est  ici  question. 

Les  bornes  de  cet  ouvrage  ne  me  permettant  pas  de  don- 
ner de  grands  développements  à ce  qui  est  relatif  aux  mou- 
lures, je  me  contenterai  de  les  désigner. 
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On  distingue  communément  deux  sortes  de  moulures,  les 
grandes  et  les  petites.  Les  grandes  sont  : les  plinthes,  les 
grands  quarts  de  roDd,  les  cavets,  les  doucines,  qui  sont  de 
deux  espèces,  savoir  : les  doucines  droites  et  les  doucines 
renversées  ; les  tores,  les  scoties  et  les  grandes  gorges. 

Parmi  les  petites,  on  compte  les  listels,  les  facettes,  les 
filets  ou  carrés,  les  astragales,  les  baguettes,  les  petits  talons, 
les  petites  gorges,  et  les  grains  d’orge  ou  dégagements.  11  en 
est  encore  plusieurs  autres,  mais  qui  sont  d’un  usage  moins 
fréquent. 

L’amateur,  avant  de  tourner  sa  pièce,  a dû  en  former  le 
plan;  il  commence  par  ébaucher  son  bois,  et  ensuite  il  trace 
au  crayon  les  moulures  qu’il  veut  former,  observant  exacte- 
ment les  distances  qui  doivent  exister  entre  elles.  Quand  ses 
dimensions  sont  prises,  il  marque,  avec  l’angle  supérieur 
d’un  ciseau,  toutes  les  lignes  qu’il  a tracéesau  crayon.  Quand 
on  travaille  sur  du  bois  indigène,  peu  précieux  et  peu  dur, 
on  se  sert,  pour  creuser  les  gorges  et  les  espaces  qui  se  trou- 
vent entre  elles,  de  gouges  plus  ou  moins  grosses;  et  pour 
contourner  les  filets  et  les  baguettes,  pour  éviderles  gorges, 

Eour  planer  les  formes  larges,  de  gouges,  de  ciseaux  et  de 
édanes  de  différents  calibres.  On  emploie,  au  contraire,  le 
ciseau  rond,  le  grain-d’orge,  les  bédanes,  les  ciseaux  à un 
biseau,  les  mouchettes,  quand  on  tourne  de  l’ivoire,  l’écaille 
ou  des  bois  très-durs. 

Les  moulures  produisent  ordinairement  un  bon  effet;  ce- 
pendant il  ne  faut  pas  trop  les  multiplier.  C’est  un  défaut 
très-commun  parmi  les  commençants  et  parmi  les  artisans 
des  campagnes  qui  n’ont  pas  été  à môme  d’épurer  leur  goût 
en  voyant  habituellement  de  bons  modèles.  On  doit  dcmc 
s’attacher  à créer  des  formes  pures,  contournées  avec  grâce 

et  accusées  avec  une  netteté  irréprochable^  

Les  fig.  54  à 66,  planche  8,  représentent  différentes  mou- 
lures. 


CHAPITRE  II. 

Des  molettes  et  godrons. 

On  nomme  molettes,  de  petits  cylindres  en  acier,  ,gur  les- 
quels on  a gravé  des  enjolivements,  tels  que  des  gaudroas, 
des  perles,  des  épis,  des  guirlandes,  etc.;  ornements  qui 
sont  destinés  à être  imprimés  sur  des  baguettes,  des  filets, 
* des  gorges,  et  autres  parties  de  moulures.  Ces  molettes,  tiui 
sont  percées  dans  leur  centre,  se  montent  sur  un  outil  fendu. 
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formant  deux  mâchoires  : elles  tournent  entre  ces  mâchoires 
sur  une  goupille  ronde  qui  les  traverse  ainsi  que  les  mâchoi- 
res. Cette  goupille  est  à tête  fendue  : on  a soin  de  la  tenir 
bien  ronde  et  bien  juste  au  trou  de  la  molette  ; elle  est  ta- 
raudée par  le  bout,  et  elle  se  visse  dans  la  seconde  mâchoire, 
ce  qui  fait  qu’on  peut  l’ôter  et  la  remettre,  et  changer  la 
molette  à volonté.  Cet  outil,  qui  est  emmanché  comme  les 
autres,  porte  un  talon  qu’on  appuie  contre  le  support,  en- 
dedans.  Le  travail  offrant  plus  ou  moins  de  difficultés,  sui- 
vant la  nature  de  la  matière  et  la  figure  qu'on  veut  former, 
il  est  nécessaire  d’appuyer  l'outil  plus  ou  moins  ; alors  il 
suffit  d’élever  ou  d’abaisser  le  manche,  car,  placé  comme  je 
l’ai  dit,  l’outil  forme  un  véritable  levier,  auquel  le  support 
sert  de  point  d’appui.  Les  molettes  peuvent  être  gravées  en 
creux  ou  en  relief;  dans  le  premier  cas,  elles  servent  à im- 
primer sur  une  baguette  ou  sur  un  filet  ; et  dans  le  second, 
on  s’en  sert  pour  les  figures  qu’on  veut  imprimer  dans  des 
gorges  ou  autres  parties  creuses.  Pour  s’assurer  si  une  mo- 
lette est  bien  gravée,  on  l'essaie  ordinairement  sur  des  iames 
d’étain  ou  de  plomb. 

On  ne  peut  guère  imprimer  sur  le  bois  que  des  dessins 
simples,  car  l’effet  de  la  molette  consiste  uniquement  à dé- 

S lacer,  en  quelque  sorte,  la  matière  ; et  on  sent  qu’il  est  dif- 
cile  d’opérer  ce  déplacement  sur  le  bois.  Il  n’en  est  pas  de 
même  des  métaux  ductiles,  tels  que  l’étain,  l'argent,  le  cui- 
vre, le  fer  ; ils  sont  susceptibles  de  recevoir  des  figures  de 
toute  espèce. 

Pour  imprimer  une  corde  rampante,  qui  orne  très-bieu  des 
têtes  de  vis,  des  écrous,  des  cordons,  on  approche  le  support 
du  tour,  très-près  de  l'ouvrage  ; on  présente  l’outiPde  face, 
on  appuie  un  peu  fort,  et  on  fait  tourner  la  pièce  avec  rapi- 
dité. Il  faut  avoir  soin  de  mettre  de  l’huile  aux  deux  côtés 
de  la  molette  et  sur  le  dessin  ; mais  on  peut,  pour  imprimer 
la  figure,  tourner  indistinctement  en  tous  sens. 

On  sent  que  plus  il  y a de  matière  à déplacer,  plus  il  faut 
appuyer  l’outil  fortement,  c’est  ce  qui  arrive,  par  exemple, 
quand  on  forme  des  perk  s un  peu  grosses. 

Au  reste,  les  molettes  sont,  dans  une  infinité  de  circon- 
stances, d’un  très-bel  effet,  et  on  ne  peut  blâmer  ceux  qui 
les  emploient  à propos.  ( Voyez  pl.  2,  fig.  1,  14  et  21.) 
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CHAPITRE  III. 

Méthode  pour  faire  les  vis  sur  le  tour  en  l’air  en 
imprimant  à la  roue  un  mouvement  continu 
de  rotation. 

La  roue  donnant  un  mouvement  continu  au  tour  en  l’air, 
il  paraît  difficile  de  faire  par  ce  moyen  des  vis  qui  exigent 
que  l’arbre  avance  et  recule  on  y parvient  cependant  par 
la  méthode  suivante,  que  la  roue  soit  placée  en  dessus  ou  en 
dessous  du  tour. 

Dans  le  premier  cas,  on  ôte  la  corde  sans  fin  de  dessus  la 
poulie;  on  prend  une  autre  corde  qu’on  attache  à la  pédale 
par  une  de  scs  extiémités,  on  lui  fait  faire  trois  tours  sur  la 
bobine  de  l’arbre  ; puis  on  accroche  l’autre  extrémité  à la  ma- 
nivelle de  la  roue. 

Dans  le  second  cas,  on  attache  également  la  corde  à la 
manivelle , ou  au  conde  de  l’arbre  de  la  roue , on  lui  fait 
faire  trois  tours  sur  l’arbre  du  tour,  on  laisse  tomber  le  bout 
au-dessous  de  l’établi,  et  on  l’attache  à la  pédale.  Par  ce 
moyen,  on  donne  à l’arbre  du  tour  en  l’air  le  mouvement  de 
va-et-vient  nécessaire,  et  qu’on  n’obtient  assez  communément 
qu’avec  la  perche  ou  l’arc.  On  a vu  plus  haut,  au  chapitre 
des  mandrins,  une  autre  manière  de  faire  les  vis. 

CHAPITRE  IV. 

Faire  des  pas  de  vis  supplémentaires  à droite 
et  à gauche. 

Le  nombre  des  pas  de  vis  tracés  sur  l’arbre  d’un  tour  en 
l’air,  est  ordinairement  proportionné  à la  longueur  de  ce 
même  arbre,  et  sur  l’arbre  le  plus  long  il  ne  se  trouve  ja- 
mais plus  de  sept  pas  de  vis.  Il  est  donc  nécessaire  d’avoir 
un  moyen  de  faire  des  vis  de  plusieurs  autres  dimensions,  et 
surtout  celles  qu’on  nomme  vis  à gauche. 

D’après  la  description  que  j’ai  donnée  de  l’arbre  du  tour  en 
l’air,  pages  363  et  suivantes.  Tome  1,  on  sait  que  sur  le  bout 
opposé  à celui  où  se  placent  les  mandrins,  est  pratiquée  une 
portée  cylindrique  destinée  à recevoir  des  manchons  et  suivie 
d’un  pas  de  vis  où  s’adapte  un  écrou.  (Voyez  pl.  1,  fig.  5,  et 
pl.  8,  fig.  32,  m.) 

Quand  on  veut  donc  faire  sur  le  tour  des  pas  supplémentai- 
res, on  commence  par  fabriquer  une  petite  poupée  qui  se 
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fixe  sur  l'établi  à la  gauche  de  l’arbre  et  au-dessous  de  la 
portée  m (fig . 32,  pl.  8).  A la  partie  supérieure  de  cette  poupée, 
on  fait,  avec  une  scie  et  un  bédane,  une  rajnure  un  peu  pro- 
fonde, dans  laquelle  est  fixée,  au  moyen  d'une  goupille,  une 
clef  de  bois  qui  servira  à faire  avancer  ou  reculer  l’arbre  en 
conduisant  le  manchon. 

Quand  cette  poupée  est  faite,  on  prend  un  tube  de  cuivre, 
de  54  à 81  millimètres  de  longueur,  et  dont  le  diamètre  est 
de 27  à 35  millimètres;  le  trou  qui  est  au  milieu  de  ce  tube, 
et  qui  le  traverse  dans  toute  sa  longueur,  doit  être  de  gran- 
deur suffisante  pour  qu’il  entre  juste  sur  la  portée  du  bout 
de  l’arbre.  (Je  ne  crois  pas  avoir  besoin  de  répéter  que  le 
bout  de  l’arbre  dont  je  parle  est  celui  qui  est  opposé  au  nez.) 

Quand  on  est  assuré  que  le  tuyau  s’adapte  biep  juste  sur 
l’arbre,  on  le  fixe  avec  l’écrou  r (fig.  32),  on  le  tourne  à l’ex- 
térieur sur  l’arbre  môme,  et  on  lui  donne  une  figure  cylin- 
drique, la  plus  exacte  possible. 

Ces  dispositions  préliminaires  étant  terminées,  on  prend 
avec  un  compas,  sur  la  vis  qu’on  veut  former,  la  distance  qui 
se  trouve  entre  chaque  pas  de  cette  môme  vis,  ce  qui  doit 
former  sa  longueur,  et  on  trace  cette  longueur  sur  le  tuyau, 
avec  un  grain-d’orge. 


ï 


On  marque  par  des  points  cette  même  longueur  sur  un 
morceau  de  papier,  dont  on  fait  le  parallélogramme  acbd. 
Le  grand  côté  a c doit  être  égal  à trois  fois  le  diamètre  du 
cylindre  sur  lequel  il  doit  être  appliqué.  On  marque  sur  l’un 
et  l’autre  des  petits  côtés  a b et  cd  la  distance  qui  se  trouve 
entre  chaque  pas  de  la  vis  modèle,  et  qu’on  a dû  prendre 
avec  un  compas,  ainsi  que  nous  venons  de  le  dire.  Ou  a de  la 
sorte,  sur  le  côté  a b , les  points  iklm,  et  sur  le  côté  cd,  les 
points  efgh,  également  espacés.  On  tire  de  a à e une  ligne 
inclinée  ; puis  une  autre  parallèle  de  t à f,  une  troisième  de 
k à g,  ainsi  de  suite  par  les  points  lh}  md.  On  applique, 


Digitized  by  Google 


46  LIVRE  VLI1.  CHAPITRE  V. 

en  le  collant  avec  de  la  colle  claire,  et.  en  le  posant  bien 
carrément,  ce  papier  sur  le  cylindre  qu'il  doit  embrasser  dans 
son  entier;  la  ligne  inclinée  se  rencontrant  par  les  points 
iklm  et  ceux  e fghd,  forme  une  continue  rampante  qui  est 
l’hélice  de  la  vis. 

Lorsque  le  papier  est  bien  sec,  on  prend  un  tiers-point 
neuf  et  à angles  vifs,  et  on  lime  le  papier  et  le  cylindre  à la 
fois,  suivant  la  ligne  de  l’hélice.  Lorsque  cette  hélice  est  suffi- 
samment indiquée,  et  afin  que  l’écuelle  soit  partout  de  même 
profondeur  et  bien  régulière,  on  prend  un  peigne  qu’on 
ajuste  sur  la  vis  faite  à la  lime  : on  met  alors  le  tour  en  mou- 
vement en  laissant  glisser  le  peigne  sur  la  cale  du  support, 
à droite  et  à gauche,  si  on  donne  un  mouvement  alternatif 
au  tour,  ou  en  reportant  l’outil  au  point  de  départ,  si  le  mou- 
vement est  continu,  et  l’on  forme  de  la  sorte  un  pas  de  vis 
régulier  qui  servira  de  matrice  pour  en  reproduire  ensuite, 
à l’aide  du  peigne,  de  plus  réguliers  encore  et  autant  qu'on 
en  voudra. 

Pour  produire  un  pas  à gauche,  il  suffit  d’incliner,  dans  un 
sens  contraire,  les  lignes  du  parallélogramme  avant  de  coller 
le  papier,  et  de  suivre  en  tous  points  la  même  marche,  mais 
en  sens  inverse. 


CHAPITRE  V. 

Manière  d'incruster  des  cercles. 

Quand  on  û’a  pas  de  machine  excentrique,  et  qu’on  veut, 
à l’aide  d’un  tour  en  l’air  simple,  rapporter  sur  une  boîte  des 
cercles  de  différentes  couleurs,  concentriques  entre  eux,  on 
peut  employer  la  méthode  suivante  : 

On  commence  par  mettre  la  boîte  au  rond  sans  la  terminer 
entièrement,  et  on  trace  au  tour,  sur  le  couvercle,  au  crayon 
bien  fin,  un  cercle  qui  doit  se  trouver  à l’écartement  du  centre 
que  l’on  veut  donner  aux  trois  ou  quatre  cercles  qu’on  est 
dans  l’intention  d’incruster.  A quelques  lignes  du  bord  de  la 
boite,  on  divise  ce  cercle  en  autant  de  parties  égales,  qu’on 
veut  incruster  d’autres  cercles,  et  on  le  creuse  avec  un  porte- 
foret.  L’opération  peut  se  faire  sur  le  tour,  surtout  si  l’on  ne 
veut  mettre  des  cercles  que  sur  le  couvercle. 

On  a dû  se  précautionner,  auparavant,  d’autant  de  lames 
de  bois  ou  d’ivoire,  qu’on  veut  faire  de  cercles,  et  ces  lames 
auxquelles  on  donne  ordinairement  2 millimètres  d’épaisseur, 
doivent  être  de  couleurs  variées,  mais  bien  assorties.  Quand 
elles  sont  de  bois,  on  place  ces  lames  sur  une  planche  bien 
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unie,  afin  qu’elles  ne  se  fendent  pas,  puis  avec  une  mèche 
adaptée  au  porte-foret,  et  dont  les  dents  à un  seul  biseau 
sont  affûtées  en  sens  contraire,  on  enlève  de  la  lame  de 
bois  une  rondelle  qui  doit  entrer  juste  dans  la  rainure  dont 
il  va  être  question. 

Avec  une  autre  mèche  anglaise,  dont  les  biseaux  sont  éga- 
lement affûtés  en  sens  contraire,  on  fait  sur  la  boite  une 
noyure  circulaire.  La  proportion  entre  les  mèches  doit  être 
telle,  que  la  rondelle  entre  dans  la  noyure  de  manière  à la 
remplir  exactement,  et  sans  qu'elle  excède  la  surface  de  la 
boite.  On  colle  la  rondelle  avec  de  la  colle- forte,  et  on  laisse 
sécher. 

On  opère  de  la  même  manière  pour  les  autres  cercles,  en 
ayant  soin  de  prendre  successivement  des  mèches  dont  le  dia- 
mètre sera  moindre  de  2 millimètres  environ.  Si  l’on  veut 
mettre  un  point  au  centre  du  couvercle,  on  fait  un  trou  avec 
un  foret  à repos  et  on  y introduit  une  petite  cheville. 

On  peut  mettre  beaucoup  de  variété  dans  la  manière  de 
poser  les  cercles;  cependant  je  n’entrerai  pas  dans  de  plus 
longs  détails,  parce  qu’il  suffit  de  connaître  une  manière  pour 
pouvoir  exécuter  toutes  les  autres. 

Quand  au  lieu  de  bois  ou  d’ivoire,  on  veut  se  servir  d’écaille 
pour  les  cercles,  on  peut  les  prendre  dans  une  gorge  d’étui 
dont  le  diamètre  sera  le  môme  que  celui  de  la  noyure  où  il 
doit  être  placé,  ou  même  sur  une  gorge  d’un  diamètre  plus 
fort,  en  ayant  soin  alors  de  faire  accorder  avec  beaucoup  de 
justesse  les  angles  aux  reprises.  Pour  couper  ces  cercles  pres- 
que sans  perte,  on  met  sur  le  mandrin  la  gorge  dans  laquelle 
on  veut  prendre  les  filets,  et  oo  les  coupe  à la  largeur  néces- 
saire avec  une  lame  de  ressort  bien  mince,  saisie  entre  les 
«jeux  pièces  d’une  espèce  de  dossier  en  cuivre  dont  le  tran- 
chant affûté  en  fer  de  bédane  excède  à peine  le  bout  de  l’outil. 
[V»yez  cet  outil,  pl.  2,  fig.  2.) 

CHAPITRE  VI. 

Percer  des  objets  longs  et  minces. 

Pour  percer  des  tuyaux  de  pipe  en  ébène  ou  autre  bois,  et 
d’autres  objets  délicats  et  un  peu  loDgs,  on  les  place  sur  une 
lonette  et  on  commence  par  un  bout,  on  va  jusqu’à  moitié  de 
la  pièce,  on  la  retourne  ensuite  et  on  fait  l’autre  moitié  du  trou. 
Quelque  précaution  que  l’on  prenne,  ces  trous  ne  se  rencon- 
trent presque  jamais  parfaitement  bien.  Ce  défaut  vient  asseï 
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souvent  de  ce  qu’on  ne  tient  pas  la  mèche  dans  le  prolongement 
de  l'axe,  ou  bien  de  ce  que  la  mèche  s'emplissant  de  copeaux 
se  trouve  en  peu  de  temps  d’un  diamètre  un  peu  plus  fort 
qu’elle  n’était  en  commençant  le  trou.  Le  seul  moyen  de  remé- 
dier à cet  inconvénient,  est  de  retirer  souvent  la  mèche  pour 
faire  tomber  les  copeaux,  et  de  la  tremper  dans  la  graisse  à 
chaque  fois  qu’on  la  retire.  Le  moyen  suivant  est  très-avanta- 
geux quand  on  veut  percer  un  morceau  de  fer  de  forme  cylin- 
drique : on  monte  sur  le  cylindre  une  poulie  ou  cuivrot  (fig.oO 
et31,pl.8)  qui  porte  la  corde  à boyau  de  l’archet  (on  se  sert 
en  ce  cas  d’un  tour  d’horloger)  ; on  marque  les  centres  du  cy- 
lindre, et  l’on  met  un  de  ces  centres  sur  la  pointe  d’une  des 
broches  du  tour  ; ensuite  on  met  la  pièce  en  mouvement  avec 
l'archet,  tenant  avec  une  tenaille  à boucle,  et  perpendiculai- 
rement à cette  tenaille,  un  foret  de  grosseur  convenable  que 
l’on  appuie  sur  le  support.  Il  faut  avoir  soin  de  mettre  de 
l’huile,  de  retirer  souvent  le  foret  du  trou  et  de  faire  tomber 
les  copeaux.  Comme  je  l’ai  dit  plus  haut,  quand  le  trou  est 
fait  à moitié  par  un  bout,  on  retourne  la  pièce  et  on  perce 
par  l’autre  bout  jusqu’à  ce  que  les  deux  trous  se  rencontrent, 
si,  ce  qui  arrive  souvent,  les  deux  trous  ne  se  rapportent  pas 
parfaitement  bien,  on  rectifie  le  défaut  avec  un  équarrissoir. 

Quand,  n’ayant  pas  de  mèches  assez  fines  pour  percer  un 
morceau  de  bois  très-menu,  on  est  forcé  de  se  servir  d’un 
foret,  on  tient  ce  foret  avec  une  tenaille  à boucle,  de  fort 
court,  parce  qu’antrement  son  élasticité  le  ferait  varier,  et  le 
trou  ne  serait  ni  droit  ni  égal.  A mesure  que  le  trou  s’appro- 
fondit, on  recule  la  tenaille,  mais  insensiblement.  Il  est  en- 
core une  précaution  essentielle  à prendre  : c’est  de  donner  à 
la  tète  du  foret  un  peu  plus  de  diamètre  qu’au  reste  du  corps, 
afin  que  les  copeaux  puissent  sortir  facilement. 

On  peut  se  reporter,  pour  le  reste,  à la  méthode  que  j’ai 
donnée  pour  percer  un  morceau  de  bois  à la  lunette.  (Voyez 
page  315,  tome  1 ; voir  aussi  ce  qui  a été  dit  de  la  lunette  à 
conducteur,  Tome  1,  page  197.) 

CHAPITRE  VII. 

Tourner  le  marbre  et  l'albâtre. 

On  est  tout  étonné  quand  on  entend  parler  du  marbre 
ou  de  l'albâtre  tourné;  il  est  cependant  vrai  que  ces  deux 
matières  se  tournent  presque  aussi  facilement  que  le  bois. 
J’ai  parlé  tome  1,  page  182,  des  différentes  espèces  de  mar- 
bre ou  d’albâtre;  je  me  bornerai  à dire  que  l'albâtre  de  Flo- 
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rence , plus  blanc  que  les  autres , est  par  cela  même  plus 
estimé. 

Quand  on  veut  tourner  un  morceau  d'albâtre,  on  le  débite 
avec  une  scie  ordinaire,  et  on  le  met  dans  un  mandrin  sur  le 
tour  en  l’air,  car  il  se  inandrine  facilement,  même  sur  un 
mandrin  à mastic  ; mais  on  ne  peut  le  mettre  sur  le  tour  à 
pointes  qu’avec  des  précautions  particulières , et  il  est  aisé 
d'en  voir  la  cause  Les  trous  dans  lesquels  entrent  les  pointes 
s’agrandissant  par  le  frottement,  on  est  continuellement 
obligé  de  resserrer  la  vis,  ce  qui  nuit  à la  régularité  de  la 
pièce.  Si  cependant  on  veut  se  servir  du  tour  à pointes,  on 
adapte  sur  le  bout  de  la  pièce  un  tampon  en  bois,  au  centre 
duquel  on  place  la  pointe.  L’albâtre  se  coupe,  au  reste,  comme 
l’ivoire  et  le  bois,  avec  la  gouge  et  le  ciseau. 

L’albâtre  a encore  l’avantage  de  prendre  parfaitement  le . 
pas  de  vis,  ce  qui  donne  la  facilité  d'assembler,  avec  toute  la 
propreté  possible,  un  vase  ou  toutes  autres  pièces,  qui  se  com- 
posent nécessairement  de  plusieurs  morceaux;  l'albâtre  se 
polit  aussi  très-facilement;  on  se  sert,  pour  cet  effet,  d’abord 
de  la  poussière  que  produit  le  sciage,  mêlée  à égale  portion 
avec  du  tripoli;  on  délaie  ces  deux  substances  dans  l’eau,  et  on 
frotte  la  pièce  avec  un  morceau  de  linge  doux.  On  la  laisse 
sécher,  et  on  enlève  la  poussière  avec  une  brosse  douce  ; on 
)a  frotte  ensuite  avec  un  mélange  de  soufre  et  de  potée 
d’étain,  dont  on  fait  une  pâte  un  peu  molle. 

Un  désagrément  qu’il  est  impossible  d’éviter  en  tournant 
l’albâtre,  c’est  d’être  couvert  d’une  poussière  qui  entre  dans 
le  nez  et  dans  la  gorge,  et  qui  pourrait  même  devenir  nuisible 
à la  santé. 

Comme  je  l’ai  déjà  dit,  l’albâtre  s’ébauche  et  se  tourne 
l'omme  le  bois,  et  peut  être  travaillé  avec  la  râpe  et  la  lime. 
Mais  le  marbre  étant  plus  dur  que  l’albâtre,  est  aussi  un  peu 
plus  difficile  à tourner.  Il  faut  alors  recourir  aux  outils  les 
plus  durs,  tels  que  tiers-poinls  affûtés,  crochets  à tourner  le 
fer,  etc.  Au  reste,  ces  deux  matières  font  des  pièces  très-belles 
et  très-agréables  ; il  est  peu  de  personnes  qui  n’aient  vu  des 
vases,  des  colonnes  de  pendules  et  autres  objets  de  ce  goure, 
produisant  un  très-bel  effet. 


Tourneur.  Tome  2.  5 
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LIVRE  VIII.  CHAPITRES  VIII  ET  IX. 


CHAPITRE  VIII. 

Tourner  la  nacre. 

Ainsi  que  nous  l avons  dit  tome  1,  page  116,  la  nacre  est 
une  des  matières  les  plus  délicates  à travailler  sur  le  tour  ; 
son  extrême  dureté  et  surtout  son  manque  d'homogénéité 
la  rendent  très-difficile  à entamer;  il  faut  donc  employer 
.des  outils  trempés  très-dur  et  tenir  la  main  très-ferme  si  on 
veut  réussir  à la  tourner  bien  rond  ; car  pour  peu  qu'on  se 
laissât  gouverner  par  l’outil,  la  matière  serait  plus  ou  moins 
entamée  en  ditférents  endroits  de  la  circonférence,  et  il  en 
résulterait  une  pièce  tout  à-fait  irrégulière.  Les  meilleurs 
outils  que  l'on  puisse  employer  pour  tourner  la  nacre,  sont 
les  burins  à pointe  très-effilée,  ou  bien  encore  le  tiers-point 
affûté  dont  nous  avons  parlé,  Tome  1er,  page  217.  Il  faut  se 
résigner  à n'emporter  à la  fois  que  très-peu  de  matière,  si 
l'on  ne  veut  pa3  s’exposer  à émousser  l'outil  dès  le  premier 
abord,  ce  qui  obligerait  de  recourir  sans  cesse  à la  meule.  Bn 
résumé,  la  nacre  est  une  des  matières  les  plus  difficiles  et  les 
plus  désagréables  à travailler,  elle  est  en  outre  sujette  à s'é- 
clater, et  ce  n’est  qu’à  force  de  soins  et  de  patience  qu'on 
parvient  à eu  faire  des  ouvrages  irréprochables. 


CHAPITRE  IX. 

Tour  à graver  le  verre  et  moyens  de  le  percer. 

Les  pièces  en  verre  gravé  qu'on  voit  exposées  dans  un  grand 
nombre  de  riches  magasins,  à Paris,  prouvent  que  cet  art  a, 
comme  tant  d'autres,  été  porté  au  plus  haut  degré  de  perfec- 
tion. On  connaît  depuis  longtemps  la  manière  de  graver  le 
verre,  mais  les  procédés  employés  depuis  quelques  années 
sont  absolument  nouveaux. 

Un  tour  à graver  le  verre  se  compose  1°  d’un  établi  de 
forme  ordinaire,  soutenu  par  quatre  pieds  réunis  deux  à deux 
par  des  traverses  : ces  traverses  sont  placées  dans  le  sens  de 
la  largeur  de  l’établi,  et  à peu  près  à la  moitié  de  la  hauteur 
des  pieds  ; 2°  d’un  arbre  coudé  roulant  sur  deux  collets  de 
métal  fixés  sur  les  deux  traverses;  3*  d’une  roue  de  volée  sur 
laquelle  passe  la  corde  sans  fin;  4°  d’une  pédale  à cabriolet, 
au  moyen  de  laquelle  on  met  la  machine  en  mouvement; 
5°  d’un  piédestal  placé  sur  l'établi  et  correspondant  à la  roue 
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de  volée  : ce  piédestal  est  surmonté  d’un  piédouche  ayant  un 
trou  vertical  dans  lequel  passe  un  boulon  de  fer  destiné  à 
fixer  le  demi-cercle  qui  porte  les  deux  poupées;  ce  boulon 
est  retenu  en-dessous  de  l’établi  par  un  écrou  ; 6°  de  deux 
poupées  ayant  à l’intérieur  des  ouvertures  où  sont  placés  les 
coussinets  sur  lesquels  l’arbre  roule;  pour  que  l'arbre  ne 
puisse  se  mouvoir  dans  le  sens  de  sa  longueur,  on  y pratique 
deux  petites  embases  qui  appuient  contre  les  poupées  en 
dedans  du  demi-cercle;  7°  d'une  poulie  sut  laquelle  est  placée 
la  corde  sans  fin.  Cette  corde  passe  sur  le  devant  et  sur  le 
derrière  de  l’établi,  et  va  embrasser  la  roue  de  volée.  Pour 
donner  plus  d'élégance  au  tour,  on  renferme  toutes  ces  parties 
dans  une  sphère  de  cuivre  ; cette  sphère  est  composée  de  deux 
pièces  placées  à la  hauteur  du  centre  de  l’arbre  et  assemblées 
à drageoir. 

La  queue  en  plomb  de  la  tige  de- fer  qui  porte  une  petite 
meule  de  cuivre  rouge  est  fixée  dans  un  trou  conique  pratiqué 
à la  partie  de  l’arbre  excédant  la  sphère  vers  la  droite  ; ce 
trou  ne  doit  pas  aller  au-delà  des  deux  tiers  de  la  grosseur  de 
l’arbre,  et  pour  qu’on  puisse  changer  facilement  la  petit» 
meule,  on  pratique  une  mortaise  au  moyen  de  laquelle  on 
repousse  la  tige  à volonté. 

Pour  entretenir  constamment  l’humidité  sur  les  petites 
meules,  on  place  au-dessus  de  la  sphère  un  vase  d'où  l’eau 
découle  insensiblement  par  un  petit  trou  dans  lequel  entre  une 
tige  de  fer  ; à l'extrémité  de  cette  tige,  on  pratique  une  mor- 
taise dans  laquelle  on  ajuste  une  petite  pince  servant  à tenir 
un  morceau  de  cuir;  ce  cuir  étant  continuellement  mouillé, 
et  portant  sur  la  meule,  y conserve  d'une  manière  égale  l’é- 
meri dont  elle  est  enduite. 

La  manière  de  tourner  le  verre  ne  ressemble  en  rien  à celle 
de  tourner  le  bois  ou  les  métaux,  puisque  dans  celle-ci,  c’est-à- 
dire  pour  tourner  le  verre,  l'instrument  est  placé  au  bout  de 
l’arbre  et  tourne  avec  lui,  taudis  que  pour  tourner  le  bois, 
l’ontil  est  dirigé  par  l’ouvrier. 

Pour  graver  sur  le  verre,  on  commence  par  enduire  une 
petite  meule  d’émeri  délayé,  et  on  imprime  à cette  meule  un 
mouvement  de  rotation  très-rapide  ; on  enduit  également  de 
boue  d'émeri,  la  surface  du  verre  qu'on  veut  tailler,  et  sur 
lequel  on  a dû  tracer  d'avance,  avec  un  burin  de  diamant, 
l’esquisse  du  dessin  qu'on  veut  exécuter  : ensuite  on  entame 
le  verre  en  suivant  exactement  les  traits  du  dessin  ; quand  il 
est  entièrement  ébauché,  on  change  de  meule  et  on  en  prend 
une  autre  appropriée  au  travail  ; on  est  obligé  d'avoir  une 
infinité  de  ces  moules,  de  formes  et  de  grandeurs  différentes  ; 
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on  continue  de  la  même  manière  jusqu’à  ce  que  le  dessin  soit 
entièremeut  terminé. 

Le  frottement  des  meules  entamant  le  verre,  on  enlève 
nécessairement  son  brillant  et  son  poli;  pour  réparer  cet  in- 
convénient, quand  on  ne  veut  pas  conserver  le  mat,  on  se  sert 
d’une  meule  saupoudrée  de  potée  d’étain  à sec. 

Ordinairement  l’ouvrier  est  assis  devant  le  tour,  et  pouvant 
appuyer  ses  deux  coudes  sur  l’établi,  il  a la  facilité  de  tenir  sa 
pièce  avec  les  deux-mains,  et  de  la  présenter  à la  meule  dans 
toutes  les  positions  nécessaires. 

La  gravure  du  verre  dépend  beaucoup  du  goût  et  de  l’ima- 
gination de  l’ouvrier  : on  peut  en  dire  autant  du  choix  des 
outils;  vous  voyez  à peine  deux  artistes  employer  et  le  même 
outil  et  Sa  même  méthode  pour  parvenir  au  même  but;  il 
n’est  donc  guère  possible  de  donner  des  règles  certaines  pour 
ce  genre  de  travail. 

Pour  avoir  leurs  meules  sous  la  main  et  ne  pas  être  conti- 
nuellement obligés  de  les  chercher,  les  graveurs  sur  verre  réu- 
nissent ordinairement,  par  ordre,  tous  ces  petits  outils  sur  un 

Slateau  qu’on  appelle  porte-meules,  et  qu’ils  placent  près 
’eux  sur  l’établi. 

Moyens  de  percer,  de  découper  et  de  scier  le  verre. 

Il  arrive  souvent  qu'il  faut  percer  dans  le  verre  des  trous 
de  différents  diamètres,  par  eiemple  quand  on  monte  des 
cuves  pneumatiques,  quand  on  adapte  des  robinets  en  verre 
à des  cloches,  à des  ballons  et  dans  uDe  foule  d’autres  cir- 
constances où  il  s’agit  de  la  construction  des  appareils  de 
physique  et  de  chimie.  Ce  travail  exige  beaucoup  de  soin  et 
d’attention,  et  l’on  sait  aujourd'hui  que  ce  perçage  peut 
s’exécuter  au  moyen  d’un  équarrissoir  aigu  triangulaire,  fait 
en  bon  acier  trempé,  et  qu’on  humecte  continuellement  et 
en  abondance  avec  de  l’essence  de  térébenthine.  Si  l’on  hu- 
mecte avec  des  huiles  grasses,  l'équarrissoir  ne  produit  pres- 
que pas  de  débris  ou  de  poudre,  le  travail  marche  avec  une 
extrême  lenteur,  et  l’outil  s’émousse  très-promptement,  tandis 
que  si  on  mouille  avec  l’essence  de  térébenthine  dans  laquelle 
on  a fait  dissoudre  un  peu  de  camphre,  alors  le  verre  est 
attaqué  vivement,  les  débris  que  fait  l'équarrissoir  se  rassem- 
blent en  masses  autour  de  l'outil;  et  celui-ci  ne  s’émousse 
qu’au  bout  d’un  certain  temps  d'action  ou  de  service.  Une 
plaque  de  verre  de  1 millimètre  environ  d’épaisseur  est 
percée  en  une  minute;  on  peut  élargir  le  trou  avec  un  égru- 
geoir,  un  équarrissoir  ou  autre  outil  de  forme  convenable. 
Pour  percer  avec  rapidité,  il  faut  avoir  recours  à un  mou- 
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venaent  rapide  et  précipité,  tel  que  celui  qu’on  obtient  sur 
un  tour,  ou  à défaut  de  celui-ci  avec  une  boite  à foret  et  un 
archet;  on  peut  aussi  néanmoins  tourner  à la  main,  entre  les 
doigts,  l’équarrissoir,  qu'on  fait  commodément  avec  un  tiers- 
point  anglais  appointi  par  le  bout,  blanchi  et  affilé  sur  la 
meule.  Du  reste,  dans  tous  les  cas  où  il  s’agit  de  travailler 
le  vérre  mécaniquement,  il  faut  mouiller  abondamment  les 
instruments  avec  de  l’essence  de  térébenthine  camphrée,  et 
opérer  comme  si  on  avait  affaire  à du  laiton.  C’est  de  cette 
manière  qu'on  peut  agrandir  les  trous  avec  une  lime  ronde, 
découper  des  dents,  des  festons  sur  les  bords  du  verre  avec 
des  limes  plates,  et  enffu  travailler  dans  une  foule  de  circon- 
stances cette  matière  cassante  et  plus  rebelle  que  les  métaux. 

On  parvient  aussi,  avec  un  peu  d'adresse,  à tailler  des  pas 
de  vis  dans  le  verre,  et  même,  ainsi  que  M.  le  docteur  Mohr 
de  Coblentz  vient  le  premier  de  le  faire  remarquer,  à scier 
cette  substance.  En  effet,  ce  savant,  en  moins  de  quelques^ 
minutes,  a fait  de  cette  manière,  dans  un  morceau  de  verre 
à vitre,  un  trait  de  20  millimètres  de  profondeur  avant  que 
la;  scie,  qui  était  faite  avec  un  ressort  de  montre,  ait  été 
émoussée. 

La  benzine  peut  remplacer  avec  avantage  l’essence  de  té- 
rébenthine dans  toutes  opérations  qui  viennent  d’être  dé- 
crites* 


CHAPITRE  X. 

Des  soins  particuliers  que  réclament  les  modèles 
' destinés  à être  fondus. 

Nou^avons  dit  plus  haut  que  presque  tous  les  tours  en  l’air 
et>  leurs  accessoires,  tels  que  poupées,  supports,  mandrins,  se 
construisaient  actuellement  en  fonte  de  fer,  tome  1,  pages 
131,  368  et  suivantes.  La  plupart  des  amateurs  seront  bien 
aises  de  pouvoir  donner  à ces  différents  objets  des  formes 
appropriées  à leurs  besoins  et  à leurs  goûts;  il  est  donc 
nécessaire  qu’ils  puissent  faire  eux-mèmes  les  modèles  des- 
tinés à être  livrés  au  fondeur.  Certaines  conditions  sont 
nécessaires  pour  arriver  à établir  des  formes  qui  puissent 
être  exactement  reproduites  par  la  fonte.  Les  modèles  qu’on 
veut  faire  fondre  peuvent  être  construits  de  deux  manières  : 
on  les  fait  sur  le  tour  toutes  les  fois  qu’ils  offrent  des  formes 
arrondies;  mais  si  ces  formes  sont  composées  de  lignes 
droites,  ou  de  courbes  irrégulières,  on  est  forcé  d’employer 
le  rabot,  le  ciseau,  la  gouge  et  quelquefois  les  râpes.  Dans 
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tous  les  cas,  les  recommandations  que  nous  allons  faire,  s’ap- 
pliquent à toutes  les  espèces  de  modèles. 

On  sait  que  les  métaux,  en  se  refroidissant  après  la  fusion, 
éprouvent  une  espèce  de  retrait  qui  parait  dû  à la  conden- 
sation de  leurs  molécules  ; cette  propriété  doit  être  prise  en 
considération  lors  de  la  construction  du  modèle,  et  il  faut  en 
conséquence  lui  donner  des  dimensions  légèrement  plus 
fortes  pour  compenser  la  diminution  que  la  fonte  doit  éprou- 
ver par  le  retrait. 

L’art  du  fondeur  est  parvenu  aujourd’hui  à un  tel  degré 
de  perfection,  que  les  modèles  sont  reproduits  avec  une  fidé- 
lité et  une  exactitude  rigoureuses;  par  la  même  raison  les 
plus  petits  défauts  qui  pourraient  exister  sur  ces,  modèles 
seraient  inévitablement  reproduits  sur  les  fontes  obtenues. 
On  doit  donc  s’étudier  à établir  des  modèles  exempts  de  la 
plus  petite  imperfection;  et  il  ne  suffit  pas  d'apporter  un 
soin  extrême  à la  pureté  et  à la  confection  de  leurs  formes, 
il  faut  encore  qu’jls  soient  terminés  et  polis  avec  une  atten- 
tion toute  particulière;  on  évitera  ainsi  le  long  et  ennuyeux 
travail  d’ajustage  auquel  on  serait  obligé  de  recourir,  pour 
foire  disparaître  les  imperfections  de  la  fonte;  et  l'on  y trou- 
vera une  grande  économie  de  temps  et  de  limes. 

On  sait  que  les  modèles  sont  toujours  fondus  dans  un  dou- 
ble châssis,  dont  chacune  des  parties  renferme  ordinairement 
la  moitié  du  diamètre  de  l’objet.  Il  faut  que  le  modèle,  après 
avoir  imprimé  ses  formes  dans  le  sable  du  fondeur,  puisse 
être  facilement  retiré,  sans  altérer  les  formes  du  moule.  C’est 
assez  dire  que  les  parties  du  modèle  qui  se  trouveront  le 
plus  enfoncées  dans  le  sable,  doivent  nécessairement  être 
en  dépouille , c’est-à-dire  plus  étroites  vers  le  fond  qu’à  l’en- 
trée pour  les  parties  en  relief,  et  au  contraire  plus  larges  au 
fond  qu’à  l’entrée  pour  les  parties  creuses  dans  lesquelles  le 
sable  pénètre. 

Ces  recommandations  sont  très-importantes,  et  nous  en- 
gageons le  lecteur  à y apporter  une  sérieuse  attention. 
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CHAPITRE  XI. 

Quelques  réflexions  sur  les  poulies  et  bobines  et  sur 
la  manière  de  tourner  en  général. 

Pour  tourner  bien  rond,  sur  un  tour  à pointes,  soit  à Parc, 
soit  à la  perche,  il  faut  que  la  pièce,  en  tournant,  ait  la  vi- 
tesse nécessaire,  et  cette  vitesse  dépend  moins  du  coup  de 
pied  que  du  diamètre  de  la  bobine  eu  poulie  sur  laquelle  la 
corde  est  placée;  si  la  bobine  est  trop  grosse,  elle  ne  fait 
pas  assez  de  tours;  si  elle  est  trop  petite,  sa  vitesse  devient 
trop  grande  ; ainsi,  il  faut  établir  une  proportion  d'après  la- 
quelle on  puisse  obtenir  et  le  nombre  de  tours  et  la  vitesse 
nécessaires.  Prenons  pour  exemple , uue  bobine  de  54  milli- 
mètres de  diamètre,  la  marche,  en  descendant  de  270  à 
325  millimètres  tout  au  plus,  ne  lui  fera  guère  faire  plus 
d’un  tour  et  demi,  alors  la  pièce  manquera  de  vitesse,  et  il 
sera  impossible  de  corriger  les  défauts  qu’elle  pourrait  pré- 
senter, et  surtout  d'emporter  ce  qui  est  hors  de  rond.  La  vi- 
vacité du  coup  de  pied  peut  faire  descendre  la  marche  avec 
précipitation,  mais  il  n'augmentera  pas  le  nombre  des  tours; 
si  la  pièce  ayant  54  millimètres  de  diamètre,  la  bobine  n'en 
a que  40,  elle  fera  dans  le  môme  temps  que  celle  de  54  mil- 
limètres un  grand  nombre  de  tours,  par  la  raison  qu’il 
faut  une  moindre  longueur  de  corde  pour  faire  faire  un  tour 
à une  petite  bobine,  et  par  suite,  on  acquerra  une  plus  grande 
rapidité  de  rotation. 

Il  s'ensuit  que  pour  les  pièces  d’un  petit  diamètre,  comme 
de  27  ou  54  millimètres,  la  bobine  doit  avoir  tout  au  plus  le 
diamètre  de  la  pièce,  et  jamais  davantage,  et  que,  pour  opé- 
rer sûrement,  la  bobine  doit  même  être  plus  petite.  Quand 
on  veut  tourner  une  pièce  un  peu  forte,  on  a soin  de  la  pren- 
dre un  peu  plus  longue  qu’il  ne  faut,  alors  on  pratique,  sur 
l'un  des  bouts,  une  bobine  d’un  diamètre  plus  faible  que 
celui  de  la  pièce,  et  quand  cette  pièce  est  finie,  on  sup- 
prime la  bobine;  je  répète  cependant  qu’il  faut  observer 
une  juste  proportion,  parce  que  si  la  bobine  était  par  trop 
petite,  en  voulant  éviter  un  défaut,  on  tomberait  dans  l'excès 
contraire. 

Il  est  dès  circonstances  où,  au  lieu  de  tenir  la  bobine  plus 
faible  que  la  pièce,  on  est  obligé  de  lui  donner  un  volume 
plus  considérable,  par  exemple,  quand  les  pièces  sont  très- 
minces  ; alors,  il  suffit  qu'on  puisse  donner  à la  bobine  trois 
tours  de  rotation  pendant  la  course  de  la  pédale. 
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Quand  on  tourne  à la  grande  roue  un  morceau  de  cuivre 
ou  de  fer  un  peu  fort,  il  no  faut  pas  se  servir  du  grand  dia- 
mètre de  la  poulie  du  tour,  car  alors  la  pièce  tournerait 
beaucoup  trop  vite,  et  l’outil  n'ayant  pas  le  temps  d’entamer 
la  matière,  il  se  polirait,  et  bientôt  il  ne  couperait  plus  du 
tout.  Le  moyen  le  plus  sûr,  c'est  de  mettre  la  corde  pour  le 
bois,  sur  la  plus  grande  des  deux  gorges  de  la  roue  motrice, 
et,  pour  le  fer,  sur  la  plus  petite.  On  peut  calculer  de  même 
la  proportion  qui  doit  exister  pour  le  tour  en  l’air  entre  la 
roue  de  volée  et  la  poulie,  et  ne  jamais  donner  à cette  poulie 
moins  que  le  sixième  du  diamètre  du  volant. 


CHAPITRE  XII. 

Manière  de  refendre  les  bois  au  moyen  d'une 
scie  à ressort. 

La  scie  à ressort  est  si  commode  pour  refendre  du  bois  en 
lames  de  toutes  dimensions,  que  je  n’ai  pu  m’empêcher  d’en, 
donner  ici  la  description.  Cette  scie,  qu’on  place  ou  sur  un 
établi  fait  exprès,  ou  bien  sur  un  établi  de  tour  ordinaire,  se 
meut  dans  une  espèce  de  châssis.  Elle  glisse  sur  urre  cou- 
lisse pratiquée  sur  la  face  intérieure  des  deux  montants  dont 
le  haut  est  retenu  par  une  double  traverse,  et  le  bas  par  une 
pièce  que  l’on  peut  hausser  et  baisser  à volonté,  et  fixer  à tel 
point  qu’on  désire,  au  moyen  de  deux  vis.  Cette  pièce,  en 
maintenant  l’écartement  des  deux  montants,  sert  de  conduc- 
teur à la  scie  et  l’empêche  de  gauchir  pendant  l’opération. 
Les  deux  montants  entrent  un  peu  juste  dans  cette  pièce, 
qui,  ainsi  que  la  double  traverse  du  haut,  donne  passage  aux 
montants  de  la  scie.  Au  milieu  de  cette  même  pièce,  est  une, 
fente  par  laquelle  la  lame  de  la  scie  passe  très-juste,  et  est 
placée  de  manière  à ne  pouvoir  gauchir. 

La  monture  de  la  scie  est  la  même  que  celle  des  autres 
scies  à refendre,  seulement  on  a soin  de  tenir  les  deux  bras, 
un  peu  plus  forts,  et  de  les  attacher  aux  montants  d’une  nja- 
nière  solide.  > 

Le  châssis  est  tenu  sur  l’établi,  par  des  tenons  dont  l’é- 
paisseur égale  la  largeur  de  la  rainure  de  l’établi.  Ces  tenons, 
percés  de  deux  mortaises  carrées,  se  fixent  sur  l’établi  avec 
des  clefs  à vis.  La  scie  est  attachée  par  le  haut  û la  perche/ 
ou  à l’arc,  et  par  le  bas,  â la  marche  ou  pédale,  et  en  faisant, 
monter  et  descendre  cette  dernière,  on  met  en  mouvement, 
la  scie,  qui  a la  faculté  de  se  mouvoir  du  haut  en  bas.  Comme, 
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en  se  servant  de  cette  scie  on  a les  deux  mains  libres,  on  peut 
avec  facilité  diriger  la  pièce  qu’on  veut  refendre.  $uand  le 
morceau  de  bois  qu’on  refend  est  un  peu  épais,  on  fait  faire  au 
barillet  un  ou  deux  tours  de  plus,  ou  bien  on  prend  la  corde 
de  la  perche  d'un  pas  plu3  haut.  Au  reste,  pour  cette  opéra- 
tion comme  pour  la  majeure  partie  de  celles  qui  sont  relatives 
au  tour,  l'expérience  est  le  meilleur  des  maîtres.  Peut-être 
serait-il  possible  d'employer  avantageusement  pour  faire  mou- 
voir la  scie,  une  roue  placée  soit  en  dessus  soit  en  dessous  de 
l’établi. 


CHAPITRE  XIII. 

Nouveau  taraud  de  filière  à bois. 

» On  s’occupe  depuis  quelques  années  à perfectionner  les 
filières  à bois  ; nous  avons,  dans  l’art  du  tourneur,  et  récem- 
ment  dans  celui  du  menuisier,  mis  le  public  au  courant  des 
perfectionnements  qui  ont  eu  successivement  lieu  dans  cette 
partie  importante  ; mais,  depuis  la  publication  de  ces  ouvra- 
ges, un  changement  avantageux  a été  introduit  dans  la  fabri- 
cation des  tarauds.  Il  convient  de  le  constater. 

» On  a vu  que  la  principale  amélioration  du  taraud  que 
nous  avons  proposé  dans  les  ouvrages  que  nous  venons  de 
citer,  résultait  de  la  disposition  des  dégagements,  qui  per- 
mettait de  couper  le  bois  en  montant  et  en  descendant,  dans 
le  trou  à tarauder,  et  de  ce  que  le  filet  ne  se  formait  que  par 
cinquième  à chaque  révolution  du  taraud.  Ces  conditions  de 
succès  se  rencontrent  également  dans  le  taraud  que  nous 
donnons  fig.  35  et  36,  pl.  4,  et  il  offre  en  outre  certaines  fa- 
cilités qui  lui  sont  particulières. 

» Comme  les  autres  tarauds,  il  peut  être  fait  en  fer,  mais 
il  vaut  mieux,  surtout  s’il  est  de  petite  dimension,  employer 
l'acier.  On  réservera  à la  forge  une  portée  saillante  circulaire  « 
destinée  à être  filetée.  Cette  portée  mise  au  rond,  on  la  filè- 
tera au  peigne,  puis  on  forera  le  taraud  (1),  ainsi  qu’on  le 
toit  en  a,  dans  le  plan  tig.  36.  Jusque-là  le  taraud  ne  s'é- 
carte pas  de  la  façon  ordinaire;  ce  qui  le  distingue,  c’est, 
d’une  part,  la  manière  dont  on  lui  donne  de  l’entrée,  et  de 
l’autre  la  forme  particulière  du  dégagement. 

» Pour  donner  de  l’entrée  au  taraud,  on  diminuera  insen- 
siblement le  diamètre  par  le  bout,  en  faisant  en  sorte  que  le 

(i ) Ce  forage  n’e»t  pat,  à notre  tris,  d'nne  nëcettitd  abtolae  et  donnera  beaucoup 
de  peine  à faire. 
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sommet  des  premiers  filets  se  trouve  sur  la  même  ligne  que 
le  fond  des  creux  ou  écuelles  des  filets  du  haut  qui  doivent 
parfaire  l’écrou.  Cette  inclinaison  n'est  pas  du  tout  facile  à 
donner.  Si  on  veut  employer  le  peigne,  il  faut  nécessaire- 
ment l’incliner  à droite,  et  alors  non-seulement  les  pas  sont 
inclinés,  dommage  qui  serait  plus  tard  réparé  par  les  dents 
dn  haut  qui  corrigent  le  filet,  mais  encore  le  rampant  de  la  vis 
en  éprouve  un  resserrement,  vice  radical  et  irrémédiable,  que 
les  dents  du  haut  ne  peuvent  corriger,  et  par  suite  duquel 
l'écrou  est  mâché  et  détérioré.  L’écartement  de  ces  dents 
étant  plus  grand  de  quelque  chose  quo  celui  des  premières, 
il  se  fait  en  quelque  sorte,  du  plus  au. moins,  suivant  la 
longueur  du  taraud,  un  filet  doublé  inégalement.  Tous  les 
bons  mécaniciens  sont  d'accord  sur  ce  point,  que  la  décrois- 
sance du  diamètre  d'un  taraud  ne  doit  jamais  porter  sur  le 
plein  du  taraud,  qui  doit  rester  cylindrique,  mais  bien  sur  la 
hauteur  des  dents,  qui  doit  être  moindre  par  le  bas  que  par 
le  haut.  Ils  donnent  deux  raisons  à l’appui  de  leur  opinion  : 
la  première  résultant  de  ce  que  le  corps  du  taraud  est  inu- 
tilement appauvri  par  la  diminution,  puisque  l'arrête  seul  des 
premiers  filets  s'engage  dans  la  matière  ; la  seconde , de  la 
grande  difficulté  qu’il  y a dans  ce  cas  à conserver  l’uniformitâ 
de  l’hélice  ou  rampant  de  la  vis.  Ainsi  donc,  ce  ne  sera  pas 
avec  le  peigne  qu’il  sera  possible  de  donner  une  décroissance 
régulière  au  taraud,  puisque  le  peigne,  si  on  l'incline  pour 
donner  cette  décroissance,  diminuera  par  le  bas  le  plein  du 
taraud,  inclinera  les  dents,  et  détruira  l'uniformité  de  l’hé- 
lice. Si  l’on  emploie  la  filière  à coussinets,  on  évitera,  en 
partie  seulement,  deux  de  ces  inconvénients;  mais  celui  d’af- 
faiblir le  plein  du  taraud  subsistera  dans  toute  sa  force, 
ainsi  que  nous  l'étabiirous  incessamment  dans  un  article  sur 
les  filières  doubles.  Pour  éviter  ces  divers  inconvénients,  les 
bons  ouvriers  filètent,  soit  au  peigne,  soit  avec  la  Glière  dou- 
ble, les  tarauds  cylindriques;  ils  donnent  l’entrée  en  abat- 
tant les  premiers  filets  avec  la,  lime  : cette  opération  est  Ion-, 
gue,  minutieuse  et  difficile  à bien  exécuter,  si  l'on  tient  à ne 
toucher  qu’aux  filets  et  à réserver  intact  et  cylindrique  le 
plein  du  taraud.  Il  en  résulte  d’ailleurs  cette  imperfection, 
que  les  filets  d’entrée  étant  baissés,  tout  en  conservant  la 
largeur  de  leur  base,  l'angle  formé  par  le  sommet  devient 
de  plus  en  plus  obtus,  et  finit  par  ne  plus  présenter  qu'un 
méplat  peu  propre  à diviser  la  matière  et  à s’y  frayer  passage. 

» Pénétré  de  l'observation  de  ces  obstacles  à la  parfaite 
exécution  des  tarauds,  et  voulant  les  surmonter,  M.  Collas, 
que  nous  avons  eu  souvent  l'occasion  de  citer,  a imaginé  de 
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donner  de  l’entrée  aux  tarauds  en  faisant  les  premiers  pas 
doubles  ; par  ce  moyen  il  conserve  le  corps  du  taraud  cylin- 
drique, donne  de  l’entrée  et  conserve  le  tranchant  du  filet.  A 
cet  effet  il  tourne  et  filète  son  taraud  cylindrique,  puis  il  en- 
lève avec  la  plane  le  sommet  des  premiers  filets,  à partir  du 
point  où  il  veut  que  la  décroissance  ait  lieu,  et  en  inclinant  un 
peu.  Les  filets  présentant  alors  l’aspect  d’une  pyramide  tron- 
quée, il  place  le  peigne  ou  un  grain-d'orge  au  milieu  du  filet, 
et  trace  nne  hélice  en  creux  à l’endroit  même  où  le  sommet  du 
filet  faisait  saillie.  Par  ce  moyen  le  pas  devient  double  lors- 
que la  pointe  du  grain-d’orge  a atteint  le  plein  du  taraud,  ce 
qui  a lieu  vers  les  premiers  pas  du  bas  ; les  filets  sont  tou- 
jours vifs  et  coupants,  quoique  moindres  de  la  moitié  en  hau- 
teur et  base;  la  prise  se  fait  régulièrement  et  sans  effort,  et 
les  filets  du  haut  qui  terminent  l’écrou  sont  amenés  dans  le 
creux  par  une  pente  insensible  et  graduée,  et  en  suivant  exac- 
tement l’inclinaison  de  l'hélice  ; ainsi,  les  écrous  produits  par 
ce  taraud  ne  peuvent  qu'être  parfaitement  réguliers. 

» Quant  au  dégagement  à jour  b,  fig.  35,  on  peut  aussi  le 
considérer  comme  un  perfectionnement,  encore  bien  qu’il 
soit  beaucoup  moins  important  que  le  premier.  L'idée  des 
tarauds  creux  n'est  pas  nouvelle  ; on  fait  communiquer  le  filet 
avec  ce  creux  au  moyen  de  deux  ou  trois  trous  percés  au 
dioit  du  filet  et  affûtés  en  dedans.  On  ne  peut  se  dissimuler 
que  cette  disposition  ne  soit  préférable  à l’entaille  à jour  b, 
représentée  dans  la  figure  35,  parce  que  le  bois  se  coupe  net 
et  en  vrillonnant,  comme  dans  le  taraud  û traverses  ; tandis 
que  dans  celui-ci , ainsi  que  dans  celui  que  nous  avons  pré- 
cédemment proposé,  il  ne  fait  que  gratter.  Mais  aussi  quelle 
différence  sous  le  rapport  de  la  facilité  de  la  construction  et 
de  l’entretien  ! Les  deux  biseaux  dans  lesquels  le  bois  vril- 
lonne  sont  très-faciles  à aiguiser  lorsqu’ils  ne  coupent  plus  ; 
il  suffit  de  passer  uue  lime  dans  l'entaille  de  celui-ci  pour 
rendre  aux  filets  tout  leur  mordant,  qu'on  aura  plus  vif,  si 
on  fait  l’angle  rentrant  sous  le  filet  à droite  et  à gauche, 
afin  qu'il  coupe  en  montant  et  en  descendant.  Cette  entaille  b 
correspondant  avec  le  forage  intérieur  a , fig.  36,  le  copeau 
passe  dans  cet  intérieur  et  n’entrave  pas  la  marche  de  l’outil. 
La  partie  unie  e est  le  conducteur  déterminant  la  grandeur 
du  trou  à percer  pour  que  l'écrou  se  fasse  très-réguli>  r. 

» Si  l’on  trempe  ce  taraud,  il  coupe  plus  longtemps  ; mais 
il  faut  une  pierre  plate  pour  l’affûter.  Si  on  laisse  l’acier 
mou,  on  l’affûte  avec  une  lime  douce,  ce  qui  est  bien  plus  tôt 
fait.  » 

(Extrait  du  journal  des  Ateliers.) 
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CHAPITRE  XIV. 

Du  moulage  des  bois,  de  la  corne  et  de  l’écaille, 
et  de  quelques  procédés  relatifs  à l'écaille. 

Les  procédés  que  nous  allons  décrire  sont  peu  usités  au- 
jourd’hui et  ils  ne  se  rattachent  qy’indirectement  à l 'Art  du 
Tourneur;  nous  avions  donc  eu  d’abord  l’intention  de  n’en 
point  parler  dans  cette  nouvelle  édition.  Cependant,  nous 
avons  réfléchi  que  la  connaissance  de  ces  procédés  pouvait 
être  utile  ou  agréable  à quelques  personnes  ; et  voulant  d’ail- 
leurs rendre  notre  ouvrage  aussi  complet  que  possible,  nous 
nous  sommes  décidé  à les  insérer  ici. 

SECTION  I». 

DÜ  MOULAGE  DES  BOIS. 

Tous  les  bois  ne  se  moulent  pas  également  bien  ; il  en  est 
qui  réussissent  beaucoup  mieux  que  les  autres,  "et  ce  sont  en 
général  ceux  dont  les  pores  sont  plus  fins  et  les  fibres  plus 
délicates. 

La  loupe  de  buis  est  incontestablement  celle  qui  rend  le 
relief  plus  net;  le  buis  ordinaire,  l’if,  le  noyer,  le  bois  de 
rose,  viennent  assez  bien;  mais  le  dernier  étaut  échauffé, 
perd  entièrement  sa  couleur.  D’ailleurs  tous  ces  bois,  à l’ex- 
ception des  loupes,  reprennent  leur  état  naturel  au  point 
'qu’il  n’y  reste  aucune  empreinte  de. la  moulure,  si  on  les 
trempe  simplement  dans  l’eau  pendant  quelque  temps.  Les 
bois  résineux,  et  ceux  qui  contiennent  beaucoup  d’huile,  ne 
sont  nullement  propres  au  moulage. 

1.  De  la  presse.  — La  pièce  la  plus  essentielle  pour  cette 
opération,  est  la  presse  dont  je  vais  donner  la  description. 

On  l’établit  sur  un  banc  formé  d’une  seule  pièce  de  bois, 
de  lm.33  à l^.fiô  de  longueur  sur  108  à 135  millimètres  d’é- 
paisseur, et  65  centimètres  environ  de  largeur.  Ce  banc,  dont 
l’élévation  ne  doit  pas  aller  au-delà  de  48  à 54  centimètres, 
est  supporté  par  six  pieds  de  108  à 135  millimètres  d’équar- 
rissage, scellés  dans  la  terre  avec  des  pierres  et  du  mortier, 
ou  bien  dans  le  plancher  si  l’on  ne  peut  faire  autrement.  Sur 
ce  même  banc,  on  place  un  étrier  de  fer  dont  les  bouts  sont 
coudés  en  équerre  ; pour  le  fixer  solidement,  on  passe  dans 
des  trous  pratiqaés  au  milieu  des  bouts  courbés,  deux  bou- 
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Ions  én  fer  à fête  carrée,  qui  traversent  l’établi  dans  toute 
son  épaisseur,  et  sont  arrêtés  en  dessous  par  deux  forts 
écrous.  Au  haut  de  l’étrier,  Se  trouve  une  entaille  suscepti- 
ble de  contenir  juste  une  des  branches  de  la  presse.  La  se- 
melle de  la  presse  entre  aussi  très-juste  dans  une  rainure  à 
coulisse,  pratiquée  dans  l'épaisseur  du  banc.  Comme  il  pour- 
rait arriver  que  la  force  de  la  presse  emportât  le  bois,  on 
garnit  les  deux  bords  de  la  rainure  de  deux  bandes  de  fer 
coudées  en  équerre  par  chaque  bout,  et  qui,  passant  dans 
l’épaisseur  du  banc,  sont  serrées  en  dessous  avec  de  forts 
écrous. 

La  presse  doit  être  toute  en  fer  et  d’une  seule  pièce.  Deux 
montants  soudés  à un  fort  patin  et  recourbés  par  ie  haut,  se 
rejoignent  et  laissent  à leur  milieu  un  trou  rond  où  se  place 
un  écrou  en  cuivre  destiné  à recevoir  la  vis  dont  la  tête  est 
carrée  ; entre  la  tête  et  les  filets,  doit  se  trouver  une  embase 
où  poile  le  tourne-à-gauche , ou  la  clef  avec  laquelle  on 
tourne  la  vis.  La  presse,  ainsi  établie,  est  d’une  solidité  à 
•toute  épreuve.  {Voyez  pl.  2,  fig.  53.) 

Les  ustensiles  dont  on  se  sert  pour  faire  agir  la  presse 
•consistent  en  : 

1°  Deux  fers  à chauffer  qui  peuvent  avoir  135  à 162  milli- 
mètres de  longueur  sur  108  à 135  millimètres  de  largeur; 
leur  épaisseur  doit  être  de  11  à 14  millimètres.  (Voyez  P1.2, 
%.  55  et  56.) 

2°  Des  anneaux  ou  moules  en  fer  de  différentes  grandeurs, 
suivant  le  diamètre  qu’on  veut  donner  aux  tabatières.  Ces 
anneaux  doivent  être  garnis  dans  l’intérieur  d’une  virole  de 
cuivre  qu’on  fait  entrer  de  force,  et  qu’on  rive,  si  l’on  veut, 
de  haut  en  bas,  sur  un  chanfrein  qu’on  doit  avoir  fait  aux 
deux  bords  extérieurs  de  la  virole  de  fer.  Ces  anneaux  doi- 
vent être  tournés  à l’intérieur  avec  le  plus  grand  soin,  et 
être  un  tant  soit  peu  plus  larges  d’un  côté  que  de  l’autre. 
On  reconnaîtra  le  côté  le  plus  large,  au  moyen  d'une  marque 
qu'on  y aura  faite.  (Voyez  Pl.  2,  fig.  54.) 

3°  lin  tasseau  de  fer  dressé  avec  beaucoup  d’exactitude 
par-dessous,  et  un  peu  concave  par-dessus.  (Voyez  Pl.  2, 
%.  9.) 

4°  Deux  tampons  en  fer,  dont  l’un  sert  à faire  sortir  la 
pièce  du  moule,  et  l’autre  à presser  sur  toute  la  surface  du 
bois  ou  de  la  corne  qu'on  veut  mouler  ; ce  dernier  doit  être 
de  la  grosseur  intérieure  de  l’anneau.  (F.  Pl.  2,  fig.  10  et  11.) 

5°  Une  grande  clef  en  fer  dont  on  se  sert  au  lieu  de  tourne- 
à-gauche  quand  il  faut  presser  fortement.  ( Voyez  Pl.  2, 
fig.  12..) 

Tourneur.  Tome  2.  6 - 
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6°  Des  galets  ou  rondelles  en  cuivre  qui  doivent  être  un 
peu  moins  grandes  que  les  moules  ; 

7°  Enfin,  le  tourne-à-gauche,  (j Voyez  PI.  2,  fig.  19.) 

On  place  ordinairement  l'établi  au  milieu  du  laboratoire; 
cependant  on  peut  aussi  le  mettre  contre  un  mur  ; mais  alors 
on  l’assujettit  au  moyen  de  deux  forts  crampons  de  fer  scel- 
lés dans  la  pierre. 

Quand  on  veut  mouler  un  morceau  de  bois  quelconque, 
on  commence  par  le  mettre  au  tour,  à bois  de  travers,  à 
moins  que  ce  ne  soit  un  morceau  de  loupe.  Après  L'avoir 
bien  dressé  eu  dessus  et  en  dessous,  et  lui  avoir  donné  l’é- 
paisseur convenable,  on  fait,  à l’une  des  faces,  un  ravale- 
ment d’environ  7 millimètres  de  profondeur,  et  susceptible 
de  recevoir  très-juste  un  galet  de  cuivre  ; il  doit  rester  au 
bois  un  rebord  d'au  moins  7 millimètres;  il  est  aussi  néces- 
saire que  la  plaque,  quand  elle  est  dans  le  ravalement,  affleure 
parfaitement  les  bords  de  la  rondelle  de  bois  qui  doit  avoir 
11  à 1 1 millimètres  d’épaisseur  ; on  sent  que  si  la  plaque 
était  moins  épaisse,  la  pièce,  après  avoir  été  pressée,  se 
trouverait  beaucoup  trop  mince.  Le  creux  qu'on  veut  copier, 
et  qui  est  ordinairement  en  cuivre,  doit  entrer,  ainsi  que  la 
plaque  de  bois,  très-juste  dans  le  moule. 

On  met  les  plaques  dé  fer  au  feu,  et  pendant  qu’elles  chauf- 
fent, on  place  d’abord  dans  l’anneau  la  matrice  ou  le  creux 
du  sujet  qu’on  veut  mouler;  il  est  facile  de  sentir  que  les 
figures  doivent  être  en  dedans;  on  place  par-dessus,  la  pièce 
do  bois,  de  manière  que  la  partie  lisse,  c’est-à-dire  celle  qui 
doit  être  moulée,  se  trouve  en  dessous;  on  met  ensuite  les 
deux  plaques  de  cuivre,  l’une  dans  son  ravalement,  et  l’au- 
tre par-dessus  le  tout  • celte  dernière  doit  aussi  entrer  très- 
juste  dans  l’anneau.  Il  est  nécessaire  que  toutes  ces  pièces 
entrent  très-juste  jusqu’au  fond  ; on  les  fait  entrer  par  le 
cûté  qu’on  a dû  tenir  un  peu  plus  large  que  l’autre. 

Quand  les  plaques  sont  assez  chaudes,  ce  qui  se  connaît 
lorsqu’on  voit  grésiller  vivement  des  gouttes  d’eau  qu’on 
aura  jetées  dessus,  on  les  retire  du  feu,  on  en  place  une  sur 
le  patin  de  la  presse,  et  par-dessus,  ou  met  le  moule  en  l’é- 
tat où  je  viens  de  le  dépeindre  ; par-dessus  ce  moule,  on 
place  le  galet  de  cuivre  dont  le  diamètre  est  le  môme  que 
celui  du  moule  à l’extérieur,  mais  dont  la  longueur  doit  ex- 
céder suffisamment  pour  qu’il  puisse  entrer  dans  le  moule, 
à mesure  que  l’épaisseur  du  bois  diminue  par  la  pression  ; 
par-dessus  le  tout,  on  met  la  seconde  plaque,  et  par-dessus 
cette  plaque,  le  tasseau.  On  s’assure  si  ce  tasseau  est  bien 
au  centre  sur  deux  faces,  et  on  fait  faire  quelques  tours  à la 
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"vis  avec  le  tourne-à-gauche,  ensuite  od  serre  fortement  avec 
la  grande  clef  ; on  emploie  pour  serrer,  deux  ou  trois  hom- 
mes robustes.  Peudant  toutes  ces  opérations,  les  deux  pla- 
ces qui  sont  en  dessus  et  eu  dessous  communiquent  de  ia 
chaleur  à toutes  les  autres  pièces.  Quand  on  s'aperçoit  que 
lavis  ne  veut  plus  tourner,  on  s’arrête,  et  quelques  minutes 
après,  on  desserre  la  vis  d’un  quart  ae  tour;  on  ne  prend 
que  le  temps  de  respirer,  et  on  resserre  de  nouveau  la  vis  jus- 
qu’à ce  qu'elle  refuse  de  tourner.  Laissant  alors  la  presse  dans 
l'état  où  elle  est,  on  Pôle  de  dessus  l’établi,  et  ou  la  plonge 
dans  l'eau  ; aussitôt  qu’elle  est  refroidie,  on  la  replace  sur 
l’établi,  on  ôte  le  tasseau,  la  plaque  de  dessus  le  bouchon,  la 
plaque  de  dessous  et  le  noyau.  On  met  Panneau  sur  la  pièce 
à dévêtir,  dans  un  sens  opposé  à celui  où  il  était  auparavant, 
on  place  par-dessus  le  bouchon,  puis  le  tasseau,  ou  fait  pres- 
ser légèrement  la  vis  avec  le  tourne-à-gauche,  et  toutes  les 
pièces  sortent  de  Panneau.  Les  figures  se  trouvent  presque 
toujours  parfaitement  empreintes  sur  le  bois. 

Il  faut  avoir  grand  soiu  de  ne  pas  faire  rougir  les  plaques 
■de  fer,  et  même  de  ne  pas  les  faire  trop  chauffer,  car  elles 
noircissent  le  bois  eu  le  décomposant,  et  nuiraient  ainsi  à la 
■finesse  des  traits. 

Cependant,  quelques  précautions  qu'on  puisse  prendre,  on 
me  peut  empêcher  la  chaleur  de  donner  aux  pièces  moulées 
•une  teinte  plus  ou  moins  rembrunie  que  Pair  affaiblit  un  peu, 
mais  qu'il  ne  fait  jamais  entièrement  disparaître. 

La  partie  d'une  tabatière  qu’on  moule,  est  ordinairement 
le  couvercle,  et  cette  partie  moulée  contracte  toujours, 
tomme  je  viens  de  le  dire,  une  couleur  rembrunie  : on  con- 
çoit facilement  que  si  à ce  couvercle  on  joignait  une  cuvette 
dont  le  bois  fût  de  couleur  naturelle,  il  en  résulterait  une  bi- 
garrure désagréable  à la  vue,  et  qui  diminuerait  la  valeur  de 
l’objet.  Pour  remédiera  cet  inconvénient,  on  moule  la  cu- 
vette comme  on  a moulé  le  couvercle.  La  seule  différence 
qu'il  y a entre  ces  deux  opérations,  c’est  qu’au  lieu  d’une 
matrice  gravée,  on  met  au  fond  de  Panneau  un  galet  tout  uni, 
bien  rond  et  entrant  très-juste  dans  le  fond  de  Panneau. 
Avant  de  mouler  la  cuvette,  on  la  creuse  sur  le  tour,  on 
l'arrondit  et  on  aplanit  bien  exactement  à l’extérieur  les  côtés 
et  le  fond. 

On  peut  aussi  mouler  des  sujets  en  relief  sur  le  fond  exté- 
rieur de  la  boîte;  pour  cela,  il  suffit  de  mettre  une  matrice 
sous  le  fond  de  la  cuvette  et  d’opérer  comme  pour  le  cou- 
vercle. 

Quelquefois,  au  lieu  des  galons  ou  des  cercles  d’écailie,  on 
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aime  à former  sur  l’angle  supérieur  du  couvercle  et  sur  l’angle 
inférieur  de  la  cuvette,  de  petites  moulures  prises  dans  l'in- 
térieur du  bois  ; alors  on  place  sur  le  tour  eu  l’air  et  la  ma> 
trice  et  le  galet,  et  l’on  pratique  ces  moulures  sür  la  circon- 
férence de  l'un  et  de  l’autre  Si  l’on  veut  obtenir  des  traits 
en  relief,  ces  traits  doivent  être  formés  dans  l’intérieur  de 
la  matrice  ; dans  le  cas  contraire,  ils  doivent  être  saillants 
sur  cette  même  matrice. 

Quand  une  pièce  est  moulée,  il  n'est  plus  possible  de  la 
remettre  sur  le  tour  pour  la  polir,  par  conséquent  elle  doit; 
sortir  du  moule  toute  polie.  Pour  obtenir  ce  résultat,  deux 
choses  sont  nécessaires  : la  première,  que  la  pièce  ait  été  bien 
disposée  avant  d’être  mise  sous  la  presse;  et  la  seconde,  que 
la  matrice  et  l’intérieur  de  l’anneau  soient  polis  avec  le  plus 
grand  soin.  Pour  creuser  l’intérieur  d'un  couvercle  de  boite, 
y ajouter  des  cercles,  y coller  une  batte  d’écaille,on  place  ce 
couvercle  sur  un  mandrin  et  on  fait  en  sorte  de  ne  pas  en- 
tamer le  bois  avec  l’outil,  et  de  n’altérer  la  couleur  en  au- 
cune manière. 

En  essayant  de  polir  les  pièces  moulées,  avec  quelque  ma- 
tière que  ce  soit,  on  altérerait  nécessairement  la  couleur 
rembrunie  qui  est  la  suite  du  moulage;  on  doit  donc  se 
garder  de  tenter  ce  moyen.  Cependant,  quand  le  relief  ne 
présente  pas  des  traits  trop  fins,  on  peut  donner  à la  boite  | 
une  légère  couche  de  vernis. 

On  ne  peut  douter  que  la  beauté  des  reliefs  dépende  en 
grande  partie  de  celle  du  moule  ; bien  pénétrés  de  cette  vé- 
rité, les  amateurs  ne  négligeront  rien  pour  se  procurer  des 
matrices  aussi  parfaites  qu’il  est  possible  de  les  avoir. 

§ 1.  MOULAGE  DE  LA  CORNE. 

En  parlant  de  la  corne,  j’ai  déjà  dit  que  c'était  une  sub- 
stance qui  s’amollissait  très-facilement,  qu’on  réduisait  en 
bouillie  quand  elle  était  râpée,  et  qui,  par  conséquent,  était 
susceptible  de  recevoir  toutes  les  formes  qu’on  voulait  lui 
donner.  On  fait  avec  la  corne  : des  peignes,  des  lames  trans- 
parentes, des  tabatières  de  peu  de  valeur,  des  écritoires,  des 
bonbonnières,  etc.,  etc.  On  peut  l’amollir  eu  se  servant  des 
mêmes  procédés  que  pour  le  bois,  c’est-à-dire  au  moyen  do 
plaques  de  fer  chauffées  au  feu  : mais  la  meilleure  méthode 
est  de  la  mettre  dans  l’eau  bouillante;  du  reste,  tous  les  us- 
tensiles qui  servent  à mouler  le  bois  peuvent  aussi  être  em- 
ployés pour  mouler  la  corne. 

Quand  on  veut  amollir  de  la  corne  pour  la  mouler,  on 
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commence  par  en  scier  un  morceau  en  travers,  assez  long 
pour  qu’on  puisse  y trouver,  après  l’avoir  déployé,  uue  plaque 
dont  la  grandeur  doit  être  proportionnée  à l’objet  qu’on  veut 
confectionner.  On  pince  ce  morceau  de  corne  dans  un  étau, 
et  ou  le  scie  suivant  sa  longueur  sur  le  côté  qui  est  le  plus 
mince.  On  le  jette  ensuite  dans  l’eau  bouillante,  et  on  l’y 
laisse  environ  une  demi-heure,  ou  plus,  s’il  .est  nécessaire  : par 
fois  on  est  obligé  de  le  retremperde  nouveauavant  de  pouvoir 
lui  faire  prendre  une  forme  plane.  Quand  il  est  bien  dressé, 
on  le  met  entre  deux  planches  de  27  millimètres  d’épaisseur 
et  on  l’assujettit  sous  la  presse.  Ou  plonge  alors  dans  l’eau 
bouillante  la  presse  et  la  corne,  on  donne  quelques  bouillons, 
on  retire  la  presse  et  on  laisse  refroidir  la  corne  toujours 
terrée  entre  les  planches.  ♦ 

Cette  plaque  peut  servir  à faire  une  tabatière  ou  une  con- 
tre-épreuve de  médaille. 

Pour  faire  une  boite,  on  coupe  avec  une  scie  fine  deux 
plaques,  dont  l’une  doit  servir  à faire  la  cuvette,  et  l’autre  le 
couvercle.  Celle  destinée  à faire  la  cuvette  sera  nécessaire- 
ment plus  large  que  l’autre.  On  trace  avec  un  compas,  sur 
la  plaque  la  plus  large,  un  cercle  qui  doit  avoir  54  millimè- 
tres de  diamètre  de  plus  que  le  moule;  et  sur  la  plaque  la 
plus  étroite,  on  trace  aussi  un  cercle  dont  le  diamètre  a égale- 
ment 18  à 23  millimètres  de  plus.  Cet  excédant  est  nécessaire 
pour  former  la  hauteur  des  bords,  car  le  fond,  les  bords  et  la 
gorge  d’une  boite  de  corne  moulée  se  font  d’un  seul  mor- 
ceau, en  même  temps  et  par  l’effet  de  la  même  pression.  On 
arrondit  les  deux  plaques  avec  soin,  en  suivant  les  traits  for- 
més avec  le  compas,  et  l’on  gratte  ou  l’on  nettoie  les  deux 
surfaces  avec  la  râpe  ou  i’écouane;  la  surface  intérieure  de 
la  corne  étant  toujours  sale  et  grasse,  demande  un  soin  plus 
particulier. 

La  cuvette  et  le  couvercle  de  la  boite,  recevant  par  le  mou- 
lige  la  forme  qu’elles  doivent  avoir,  tant  à l’intérieur  qu’à 
l'extérieur,  on  a besoin  pour  cet  effet  d’un  nouveau  moule 
cp’on  nomme  noyau , et  qui  est  fait  d’une  pièce  de  cuivre 
massive.  On  donne  d'abord  sur  le  tour,  à celte  pièce  de 
caivre,  la  forme  d’un  cylindre  dont  la  partie  supérieure  est  un 
peu  plus  grosse  que  la  partie  inférieure.  La  partie  inférieure 
est  d’une,  hauteur  égale  à la  profondeur  du  moule,  mais  son 
diamètre  doit  avoir  environ  5 millimètres  de  moins  que  le 
diamètre  intérieur  de  ce  même  moule.  La  partie  supérieure, 
c’est-à-dire  celle  qui  est  la  plus  grosse,  excède  la  profondeur 
du  moule  de  11  à 14  millimètres,  et  son  diamètre  doit  être 
égal  au  diamètre  extérieur  du  moule;  il  est  essentiel  que  le 
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cylindre  soit  parfaitement  dressé  dans  ses  deux  parties,  et 
d’un  diamètre  très-exact;  cependant  le  bout  de  la  partie  in-\ 
férieure  peut  être  un  peu  plus  mince  que  le  haut,  mais  dû 
manière  que  la  différence  soit  presque  insensible.  Ce  bout, 
formant  le  fond  de  la  boite,  doit  être  à vives  arêtes  et  d'une 
surface  exactement  plane. 

Indépendamment  du  noyau,  on  a besoin  de  plusieurs  viroles 
en  cuivre  de  différentes  épaisseurs,  et  tournées  bien  rondes 
sur  toutes  les  faces  ; elles  doivent  entrer  avec  la  plus  grande 
justesse  sur  le  cylindre  inférieur  du  noyau,  et,  pour  cela, 
on  les  tourne  sur  le  cylindre  même  ; on  ne  leur  donne  guère 
moins  de  2 millimètres  et  plus  de  7 millimètres  d’épaisseur; 
il  faut  en  avoir  au  moins  deux  pour  chaque  noyau  ; elles  ser- 
vent, avec  des  gqjets,  à déterminer  la  profondeur  qu'on  veut 
donner  aux  boîtes. 

Quand  on  a tout  disposé  pour  commencer  le  moulage,  on* 
place  la  presse  sur  l’établi,  et  on  met  sur  le  patin  une  plaquei 
de  fer  bien  dressée  et  très-unie;  par-dessus  on  met  le  moulé* 
et  sur  le  moule  la  plaque  de  corne  qu’on  veut  mouler.  On  aum 
soin  de  la  placer  de  manière  qu’elle  déborde  bien  également 
tout  autour  du  moule;  par-dessus  la  plaque,  on  met  le  tam- 
pon qui,  devant  entrer  avec  la  corne  dans  le  moule,  est  pluq 
petit  d’environ  16  à 18  millimètres;  quand  tout  est  ainsi  dis-, 
posé,  on  serre  un  peu  la  vis  avec  le  petit  tourne-à-gaucheu 
pour  contenir  toutes  ces  pièces,  et  on  met  la  presse  dans  l’eaut, 
bouillante  pendant  environ  une  demi-heure;  on  la  retire  en-\ 
suite,  on  la  replace  sur  l’établi,  et  l’on  serre  assez  fortement;; 
quand  on  s’aperçoit  que  la  corne  entre  dans  le  moule,  om, 
s'arrête  et  on  plonge  de  nouveau  la  presse  dans  l’eau  bouil-*. 
lante;  on  la  retire  quelques  instants  après,  on  la  replace  sur*, 
l'établi,  et  on  donne  une  nouvelle  serre  qui  fait  entrer  la,, 
corne  dans  le  moule  un  peu  plus  avant;  deux  serres  suffisent,; 
ordinairement,  surtout  pour  le  couvercle;  on  peut,  si  le  cas: 
l'exige,  eu  donner  jusqu'à  trois  pour  la  cuvette,  mais  on  doit;, 
toujours  avoir  soin  de  ne  pas  faire  entrer  la  corne  dans  le,, 
moule  en  totalité.  Après  la  dernière  serre,  on  fera  refroidir*, 
la  presse  en  la  trempant  dans  l’eau  froide,  ou  bien  en  la  lais-  a 
sant  à l'air,  et  quand  la  corne  aura  repris  sa  fermeté,  on  lat 
retirera  du  moule.  Il  est  facile  de  voir  que,  sans  toutes  cost 
précautions,  le  noyau  romprait  infailliblement  la  corne,  sur-,’ 
tout  si  on  voulait  former  la  pièce  dès  le  premier  coup. 

On  met  ordinairement  deux  viroles  pour  le  couvercle,  une  ;j 
seule  suffit  pour  la  cuvette;  quand  on  veut  conserver  la  cuvette  \ 
un  peu  haute,  on  n’en  met  pas  du  tout.  Sur  un  galet  placé  au(i 
fond  du  moule,  on  met  la  pièce  de  corne,  ensuite  le  noyau,  u 
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puis  par-dessus  un  autre  galet,  et  enfin  le  tasseau  : le  dernier 
galet  doit  avoir  un  diamètre  tel,  qu'il  puisse,  au  besoin,  entrer 
un  peu  dans  le  moule.  Les  choses  ainsi  disposées,  on  serre  uif 
peu  fortement  la  vis  de  la  presse,  et  on  met  le  tout  dans  l’eau 
bouillante  pendant  une  demi-heure;  au  bout  de  ce  temps,  on 
retire  la  presse,  on  la  remet  sur  l’établi,  et  on  donne  une  serre 
assez  forte  pour  que  la  corne  prenne  la  forme  du  moule;  on 
laisse  le  tout  en  cet  état  pendant  quelques  minutes;  si  l’on 
éprouvait  une  résistance  un  peu  forte,  ce  qui  prouverait  que  la 
corne  n’est  pas  assez  amollie,  on  mettrait  de  nouveau  la  presse 
dans  de  l'eau  bouillante,  on  donnerait  une  dernière  serre,  et 
on  laisserait  refroidir  le  tout.  Si  la  boite  est  bien  moulée,  elle 
doit  remplir  exactement  l’intervalle  qui  existe  entre  le  galet’ 
et  le  noyau. 

Quelquefois  la  plaque  n’esi  pas  assez  épaisse,  et  le  fond  de 
la  boîte  se  trouve  trop  mince;  pour  remédier  à cet  inconvé- 
nient, on  fait  une  plaque  de  corne  d’une  épaisseur  convenable, 
on  l’arrondit  de  manière  à ce  qu’elle  puisse  entrer  juste  dans 
le  moule,  on  gratte  la  surface  qui  doit  se  trouver  en-dessus, 
on  met  cette  plaque  dans  le  fond  du  moule,  on  place  dessus  le 
fond  de  la  cuvette  qu'on  a également  gratté,  on  introduit  le 
noyau  dans  la  cuvette,  on  met  le  tasseau  par-dessus,  et  on 
serre  le  tout;  après  cela  on  plonge  la  presse  dans  l’eau  bouil- 
lante, où  elle  reste  une  demi-heure;  on  la  retire  ensuite,  on 
donne  une  forte  serre,  et  les  deux  pièces  se  soudent  parfaite- 
ment bien.  L'opération  est  la  même  pour  le  couvercle,  mais 
on  met  deux  viroles  au  noyau. 

On  peut  mouler  en  plusieurs  morc«tux,  un  couvercle  ou 
une  cuvette  : il  suffit  pour  cela  de  joindre  ces  morceaux  par 
deux  biseaux  allongés  qu’on  place  l’un  sur  l’autre,  et  de  ne 
plus  loucher  ces  biseaux  avec  les  mains  quand  on  les  a râpés. 
Ensuite  les  procédés  sont  les  mêmes  que  ceux  que  je  viens  de 
décrire.  Comme  les  jointures  sont  toujours  apparentes,  même 
sans  regarder  au  travers  de  la  pièce  soudée,  on  ne  peut  guère 
faire  une  boite  do  morceaux  avec  la  corue  blonde. 

• 

§ 2.  MOULAGE  EN  CREUX  DE  LA  CORNE. 

Le  moulage  de  la  corne  a l’avantage  de  procurer  un  moyen 
facile  pour  multiplier  les  médailles  intéressantes  dont  les  ori- 
ginaux sont  rares.  On  nomme  cette  manière  de  mouler,  mou- 
lage en  creux.  On  place  sur  la  plaque  qui  supporte  îe  moule, 
ou  sur  un  galet  enfoncé  dans  le  moule,  la  médaille  dont  on 
veut  avoir  l’empreinte,  ayant  soin  de  mettre  en  haut  la  sur- 
face gravée  ou  en  relief;  par-dessus  la  médaille,  on  place  une 
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plaque  de  corne  aus9i  épaisse  qu'on  peut  se  la  procurer,  et 
dans  le  cas  où  une  seule  plaque  serait  trop  mince,  on  pour- 
rait en  mettre  deux  qui  se  souderaient  parfaitement  au  moyen 
de  la  pression,  surtout  si  on  avait  soin  de  les  gratter,  et  de 
mettre  l’une  sur  l’autre  les  deux  surfaces  grattées,  sans  y tou- 
cher avec  les  mains.  La  plaque  ou  les  plaques  de  corne  doivent 
être  très-rondes  et  entrer  juste  dans  le  moule;  par-dessus  on 
met  d’abord  un  galet  du  même  diamètre,  ensuite  le  noyau,  et 
enfin  le  tasseau.  On  serre  la  vis  avec  le  tourne-à-gaufehe,  et  on 
plonge  la  presse  dans  l’eau  bouillante.  Une  demi-heure  après, 
on  la  retire,  on  la  met  sur  l’établi  et  on  donne  une  forte 
pression  ; il  faut  mettre  à cette  opération  toute  la  promptitude 
possible.  Quand  la  corne  est  froide,  on  la  fait  sortir  du  moule 
avec  la  pièce  à dévêtir,  et  on  obtient  ainsi  un  modèle  en  creux 
de  la  médaille.  Parfois  on  est  obligé  de  tremper  deux  fois  la 
presse  dans  l’eau  bouillante  et  de  donner  une  seconde  serre. 
C’est  à l’ouvrier  ou  â l’amateur  à jugèr  s’il  est  nécessaire  ou 
non  de  répéter  l’opération. 

Après  avoir  obtenu  cette  matrice  en  creux,  il  est  facile 
d’avoir  des  figures  en  relief.  On  enduit  la  matrice  d’un  corps 
gras,  mais  particulièrement  de  savon,  on  entoure  le  modèle 
d’une  petite  bande  de  papier  double,  ou  de  carton,  qui  doit 
déborder  de  quelques  lignes,  et  on  coule  dans  ce  petit  en- 
cadrement, du  plâtre  bien  fin,  passé  au  tamis,  qu’on  a délayé 
un  peu  clair  avec  de  l’eau  ; avant  de  couler  le  plâtre,  il  faut 
essuyer  la  matrice,  afin  qu’il  ne  reste  aucun  corps  étranger, 
et  que  l’épreuve  sorte  parfaitement  blanche  et  bien  pure. 

Quand  on  a des  modèles  en  creux  gravés  sur  le  fer,  l’acier, 
le  cuivre  ou  toute  autre  matière  dure,  on  en  obtient  des  re- 
liefs en  corne  qui  sont  plus  solides  et  plus  durables  que  ceux 
en  plâtre  ; il  ne  s’agit  pour  cela  que  de  placer  les  modèles 
dans  le  fond  du  moule,  la  gravure  en  dessus;  l’opération  est, 
quant  au  reste,  absolument  la  même  que  pour  le  moulage  des 
couvercles  de  boites. 

Quand  on  veut  avoir  un  atelier  de  moulage,  il  faut,  autant 
qu’il  est  possible,  le  placer  dans  un  lieu  qui^ui  soit  unique- 
ment consacré,  et  construire,  à la  portée  de  l’établi,  un  four-, 
neau  sur  lequel  est  placée  une  chaudière  en  cuivre  rouge,  de 
grandeur  suffisante  pour  contenir  aisément  la  presse. 
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SECTION  II. 

DU  MOULAGE  DE  L'ÉCAILLE. 

J’ai  déjà  donné  ailleurs  la  description  de  récaille,  la  manière 
de  la  préparer  et  la  méthode  qu’on  doit  suivre  pour  la  souder, 
tome  I,  'pages  119  et  suivantes.  J'ajouterai  que  les  écailles 
de  la  tortue  ne  sont  pas  d'une  épaisseur  égale  dans  toutes 
leurs  dimensions;  les  feuilles,  plus  épaisses  à la  partie  qui 
touche  l'animai,  vont  toujours  en  diminuant  jusque  sur  les 
bords.  Aussi,  quand  on  n’a  pas  des  feuilles  d'écaille  assez 
épaisses  pour  faire  la  cuvette  ou  le  couvercle  d’une  tabatière, 
on  forme  deux  plaques  rondes  de  la  même  grandeur,  et  on  a 
soin,  pour  que  la  pièce  soit  égale,  de  placer  dans  le  moule  les 
deux  feuilles  de  manière  à ce  que  la  partie  mince  de  l'une  se 
trouve  exactement  sur  la  partie  épaisse  de  l’autre. 

Au  reste,  tout  le  monde  sait  que  le  moulage  de  l’écaille  est 
une  branche  très-étendue  de  notre  industrie,  et  qu’on  fait 
avec  la  dépouille  de  la  tortue  des  ouvrages  aussi  agréables 
que  précieux.  On  profite  môme  de  la  facilité  avec  laquelle 
l’écaille  s’amollit  pour  la  combiner  avec  d’autres  matières,  et 
lui  donner  l’aspect  du  marbre,  du  granit,  du  lapis-lazuli,  etc. 

On  fait  avec  l'écaille,  des  boites  de  plusieurs  espèces  ; les 
plus  belles  sont  celles  qu’on  appelle  de  feuilles.  On  nomme 
tabatières  de  morceaux,  celles  qui  sont  faites  avec  le  débitage 
des  premières.  On  distingue  ensuite  les  boîtes  de  très-petits 
morceaux,  et  les  boites  de  drogues. 

On  amollit  l’écaille  soit  avec  un  fer  chaud,  soit  avec  de  l’eau 
bouillante;  cette  dernière  méthode  est  préférable,  parce 
qu’elle  conserve  à l’écaille  sa  souplesse  et  son  élasticité,  tan- 
dis que  la  première,  c’est-à-dire  le  fer  chaud,  la  dessèche  et 
la  rend  cassante. 

§ 1.  TABATIÈRES  DE  FEUILLES. 

Quand  on  a dressé  les  feuilles  d'écaille  comme  je  l’ai  déjà 
dit,  on  trace  dessus  deux  cercles,  dont  l’un  doit  former  la 
cuvette  et  l’autre  le  couvercle.  Il  ne  faut  pas  perdre  de  vue 
que  les  deux  parties  qui  composent  une  tabatière  sont  for- 
mées par  le  même  morceau  qui  se  replie  à l’équerre,  et  que 
par  conséquent  on  doit  donner  aux  cercles  une  hauteur  et  une 
largeur  proportionnées  au  diamètre  de  la  boite  qu’on  veut 
mouler.  Pour  faire  une  belle  tabatière  de  feuilles,  on  choisit 
les  parties  les  plus  belles  de  l’écaille,  c’est-à-dire  celles-qui 
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sont  exemptes  de  galle,  de  moisissure,  etc.  On  moule,  quant 
au  reste,  les  tabatières  d'écaille,  absolument  de  la  même  ma- 
nière que  les  tabatières  de  corne. 

Quand,  au  sortir  du  moule,  la  cuvette  et.  le  couvercle  d'une 
tabatière  sont  d'une  épaisseur  égale  sur  toute  leur  hauteur,  et 
quand  le  noyau  est  entré  bien  exactement  dans  le  moule,  la 
tabatière  doit  être  parfaitement  ronde  ; alors,  pour  la  finir, 
on  n’a  plus  qu’à  enlever  les  bavures,  à former  la  gorge  et  à 
donner  un  léger  poli;  pour  cet  effet,  on  remet  les  pièces  sur 
le  tour. 

Quelquefois  il  arrive  que  la  cuvette  se  trouve  un  peu  trop 
haute,  et  qu’il  est  nécessaire  de  la  baisser;  dans  ce  cas,  pour 
éviter  la  perte  de  l’écaille,  on  enlève  l’excédant  avec  un  grain 
d'orge  bien  mince,  et  on  en  fait  un  ceicle  qui  peut  servir  à 
garnir  une  autre  tabatière.  Au  reste,  cette  observation  est 
à peu  près  inutile.  Il  ne  doit  se  trouver  dans  le  moule  que 
l'écaille  nécessaire  pour  former  la  boite,  car  s’il  y en  avait 
trop,  ce  surplus  causerait,  par  le  refoulement,  des  gerçures 
qu’on  ne  ferait  jamais  disparaître  bien  parfaitement. 

§ 2.  TABATIÈRES1  DE  MORCEAUX. 

Les  tabatières  de  morceaux  se  font  avec  les  résidus  des 
feuilles  dans  lesquelles  on  a pris  les  cercles  destinés  pour  les 
tabatières  de  première  qualité.  Voici  comment  ou  dispose  ces 
restes  : on  les  coupe  de  manière  à ce  qu’ils  puissent  s’ajuster 
les  uns  contre  les  autres.  On  aminciten  biseaux  avec  de  bonnes 
râpes  les  parties  qui  doivent  être  soudées.  Pour  préparer  ces 
morceaux  sans  y toucher  avec  les  doigts,  on  pratique  sur  un 
établi  un  étau  horizontal  formé  d’une  mâchoire  de  bois  et  d’une 
mâchoire  de  fer,  et  pour  prendre  et  ôter  les  morceaux,  on  se 
sert  de  petites  bruxelles  de  bois.  Au  moyen  de  l'étau,  on  peut 
saisir  horizontalement  tous  les  morceaux  et  les  retourner  en 
tous  sens. 

Quand  tous  les  biseaux  ont  été  faits  et  grattés,  on  place 
tous  les  morceaux  les  uns  près  des  autres,  biseaux  sur  bi- 
seaux, dans  un  moule  disposé  à cet  effet,  et  qui  doit  être 
assez  grand  pour  contenir  deux  plaques,  dont  l’une  puisse 
former  la  cuvette  et  l’autre  le  couvercle  de  la  tabatière  ; on 
met  ensuite  deux  galets,  l’un  par-dessous  et  l’autre  par-des- 
sus, on  serre  la  vis  do  la  presse  suffisamment  pour  maintenir 
les  morceaux,  et  on  plonge  le  tout  dans  l’eau  bouillante.  Un 
quart-d’heure  environ  après , on  retire  la  presse , on  serre 
fortement,  et  presque  toujours  les  morceaux  se  trouvent  par- 
faitement soudés.  Les  boites  de  cette  espèce  se  moulent  comme 
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les  autres.  On  ne  doit  pas  oublier  de  placer  dans  le  moule  des 
tringlettes  en  fer  de  la  même  épaisseur  que  celle  qu’on  veut 
donner  à l'écaille. 

§ 3.  TABATIÈRES  DE  TRÈS-PETITS  MORCEAUX. 

Pour  faire  une  tabatière  de  ce  genre,  on  ramasse  tontes 
les  rognures,  tous  les  morceaux  trop  petits  pour  être  employés 
plus  avantageusement,  on  nettoie  avec  une  scie  à débiter  ceux 
où  il  se  trouve  une  espèce  de  galle  ou  chanci.  On  saisit  dans 
l'étau  quelques-uns  de  ces  petits  morceaux,  et  on  en  fait  de 
la  poudre  avec  une  lime,  on  gratte  avec  soin  tous  les  autres 
pour  qu’ils  puissent  se  souder.  Enfin,  on  met  un  galet  au  fond 
d'un  moule,  on  place  dessus  une  plaque  d’écaillo  très-mince 
et  on  la  couvre  de  petits  morceaux  : pour  remplir  les  inter- 
valles, on  se  sert  de  la  poudre  dont  je  viens  de  parler;  on 
forme  la  boite  avec  des  morceaux  rapportés  tout  autour  du 
noyau,  mais  ces  morceaux  doivent  être  d’une  écaille  de  bonne 
qualité.  Quand  tout  est  ainsi  disposé,  on  serre  la  presse  un 
peu  fortement  et  on  la  met  pendant  un  quart-d’lieure  dans 
l'eau  bouillante,  on  donne  ensuite  une  forte  serre  qui  sulfit 
pour  réunir  tous  les  morceaux  et  former  la  tabatière. 

§ 4.  TABATIÈRES  DITES  DE  DROGUES. 

Les  tabatières  de  drogues  se  font  avec  tou^  les  débris  des 
autres,  ou,  pour  mieux  dire,  avec  tout  ce  qui  ne  peut  être 
employé  autrement.  On  ramasse  donc  tous  ces  débris,  on  en 
remplit  un  moule  au  fond  duquel  on  a placé  un  galet,  on 
remet  un  second  galet  par-dessus,  et  on  serre  la  presse  ; on 
la  met  pendant  un  quart-d'heure  dans  l’eau  bouillante,  et 
ensuite  on  donne  une  forte  pression,  et  l’on  forme  ainsi  des 
galettes  d'où  l'on  tire  seulement  le  fond,  ou,  si  je  puis  m’ex- 
primer ainsi,  le  canevas  des  cuvettes  et  des  couvercles 

On  forme  ensuite,  de  la  même  manière,  de  nouvelles  ga- 
lettes avec  de  petits  morceaux  des  rognures  et  des  tournures 
de  bonne  écaille  ; quand  ces  galettes  sont  faites,  on  les  saisit 
dans  un  étau,  et  on  en  fait  de  la  poudre  avec  une  lime  dure  ; 
on  passe  cette  poudre  au  tamis,  ne  devant  employer  que  la 
partie  la  plus  fine. 

Quand  on  a moulé  avec  les  premières  galettes  la  cuvette  et 
le  couvercle  des  boites,  on  les  met  au  tour  sur  un  mandrin, 
et  on  enlève  au-dessous  de  la  cuvette  et  au-dessus  du  cou- 
vercle environ  la  moitié  de  leur  épaisseur  ; seulement  on 
réserve  sur  les  côtés  un  cercle  d'environ  3 millimètres.  Ces 
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cercles,  auxquels  on  n'a  pas  touché,  conservant  toute  leur, 
grandeur,  servent  à remettre  exactement  dans  le  moule, 
quand  on  veut  la  terminer,  la  boite  qui,  sans  cela,  pourrait 
être  placée  plus  d’un  côté  que  d’un  autre,  et  n’étre  pas  ronde. 

Avant  de  remettre  la  boite  dans  le  moule,  on  met  au  fond 
du  même  moule  ùn  galet  de  cuivre,  qu’on  couvre  d’environ 
14  millimètres  de  poudre  d'écaille  ; on  place  dessus  la  cuvette, 
on  y fait  entrer  le  noyau,  et  on  presse  un  peu  fortement, 
en  ayant  soin  que  la  cuvette  soit  bien  au  milieu  du  moule; 
ou  remplit  ensuite,  aussi  avec  de  la  poudre  d’écaille,  les  vides 
qui  se  trouvent  tout  autour  du  corps  de  la  cuvette  ; on  presse 
cette  poudre  sans  rien  déranger,  on  met  après  cela  le  moule 
sous  la  presse,  et  on  serre  jusqu’à  ce  que  le  cercle  que  j'ai 
dit  avoir  été  réservé  soit  entré  dans  le  moule.  On  plonge  la 
presse  et  le  moule  dans  l’eau  bouillante,  on  les  y laisse  pen- 
dant un  quart-d’heure , on  les  retire  ensuite,  on  donne  une 
forte  serre,  on  réitère  trois  fois  cette  opération,  et  on  laisse 
refroidir  le  tout.  Comme  on  a dû  mélanger  avec  la  poudre 
d’écaille  la  couleur  qu'on  a voulu  donner  à la  boite,  cette 
couleur  se  combine  avec  l’écaille,  de  manière  à produire 
toujours  l'effet  désiré. 

On  a dû  avoir  soin,  pendant  ce  travail,  de  ne  pas  toucher 
avec  les  doigts  les  parties  de  la  boite  sur  lesquelles  la  sou- 
- dure  doit  s'opérer,  car,  je  ne  saurais  trop  le  répéter,  l’em- 
preinte du  plus  léger  corps  gras  suffit  pour  empêcher  la 
réussite. 

Quand  la  cuvette  est  refroidie,  on  la  retire  du  moule  et 
on  la  met  sur  le  tour  pour  enlever  le  cercle  avec  un  grain 
d’orge  et  former  la  gorge.  Ou  opère  à peu  près  de  M môme 
manière  pour  le  couvercle,  ayant  soin  de  mettre  au  noyau 
les  viroles  convenables. 

On  doit  donner  au  moule  et  au  galet  un  poli  très-vif,  car 
les  boites  de  cette  espèce  sortent  du  moule  toutes  polies. 
Cependant,  comme  ou  y remarque  toujours  des  inégalités 
qui  seraient  trop  frappantes  et  diminueraient  la  valeur  de 
l'objet,  on  représente  sur  ces  boîtes  différents  sujets  en  re- 
lief ; quelquefois  aussi  on  se  contente  d’y  former  des  cercles 
concentriques  bien  espacés. 

Je  ne  m’étendrai  pas  davantage  sur  cet  article.  Je  ferai 
observer  seulement,  avant  de  terminer,  qu’on  doit  mélanger 
soigneusemeut  les  couleurs  avec  la  poudre  d’écaille,  car  au- 
trement il  se  formerait  sur  les  boites  des  taches  et  des  mar- 
brures dont  l’effet  serait  désagréable. 
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§ 5.  MOULAGE  IMITANT  LE  MARBRE. 

Oh  preiid  de  belle  écaille  blonde,  on  ne  la  réduit  point  en 
poudre  comme  le  prétendent  quelques  auteurs,  mais  en  petits 
morceaux  très-menus,  et  on  la  mêle  avec  des  feuilles  d’or  ou 
dargept  hachées  et  un  peu  pulvérisées.  On  fait  une  cuvette 
0rjmjlrf*  on.  a réduit  à moitié  de  son  épaisseur,  et  on  pro- 
cède de  la  même  manière  que  j’ai  indiquée  dans  l’article  pré- 
cédent. r 

Cependant,  comme  la  boîte  n’aurait  pas  un  assez  beau 
poli,  et  qu  elle  n’otlrirait  qu’une  surface  terne,  on  remédie 
icet  inconvénient  par  le  moyen  suivant  : on  met  successive- 
ment sur  le  tour  la  cuvette  et  le  couvercle,  et  on  eulève  sur 
toutes  les  parties  1 millimètre  de  leur  épaisseur  ; on  fait  en- 
suite avec  de  belle  écaille  blonde  des  plaques  et  des  cercles 
de  grandeur  convenable,  on  les  gratte  et  on  les  unit  bien 
sur  la  face  qui  doit  être  soudée,  et  on  les  fait  entrer  trè«- 
iuste  dans  le  moule  ; on  met  aussi  dans  le  moule  la  cuvette 
avec  son  noyau,  on  ia  presse  jusqu’à  ce  qu’elle  ait  pénétré 
jusqu  au  fond,  et  on  trempe  le  tout  dans  l’eau  bouillante  • 
un  quart-d’heure  après  on  retire  la  presse,  on  donne  une 
bonue  serre  , et  toutes  les  plaques  se  trouveut  parfaitement 
soudées.  Les  feuilles  d'or  ou  d'argent  mélangées  avec  la  pou- 
dre  produisent  le  plus  bel  effet  possible,  à travers  l’écaille 
qui  est  transparente  et  biëo  unie. 

Il  est  un  moyen  bien  plus  simple,  et  qui  épargne  en  tota- 
lité ce  second  travail,  c'est  d’introduire  les  plaques  et  les  cer- 
cles d’écaille  dans  le  moule,  avautd’y  mettre  l’écaille  râpée 
et  les  feuilles  d’or,  et  défaire  l’opération  d’un  seul  coup 

On  imite  h peu  près  de  la  môme  manière  le  granit  le  la- 
pis-lazuli,  etc.;  il  suffit  de  changer  les  couleurs  et  demies  di- 
versifier suivant  l’effet  qu’on  veut  produire. 

Quand  la  poudre  d’écaille  est  faite,  on  doit  en  extraire  bien 
exactement  les  parties  de  fer  ou  d’acier  qui  y sont  laissées 
parla  lime,  car  autrement  il  serait  impossible  de  tourner  les 
boites  : on  se  sert  pour  cela  d’un  morceau  de  fer  aimanté 


SECTION  III. 

Manière  de  souder  les  doublures  d’écaille  aux 

BOITES  DE  LOUPES  DE  BUIS  OU  AUTRES  BOIS. 

On  se  contente  assez  communément  de  coller  ces  doublures 
avec  de  la  colle  forte j mais  cette  méthode  est  vicieuse,  car 
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il  arrive  souvent  que  la  boîte,  s’élargissant  un  peu,  force  Té- 
caille  à se  décoller.  Le  même  effet  est  produit  quelquefois 
môme  par  l’humidité  du  tabac.  Ces  doublures,  soudées  par 
le  moyen  que  je  vais  indiquer,  tiennent  bien  plus  solidement. 

Quand  on  a fait  le  fond  et  la  batte  de  la  tabatière  aussi 
juste  qu’il  est  possible,  on  les  met  à leur  place  ; on  introduit 
ensuite  dans  la  boite  et  dans  le  couvercle  un  noyau  qui  doit 
entrer  avec  un  peu  de  force,  et  être  un  tant  soit  peu  plus 
épais  que  la  boite  n’est  haute  intérieurement,  aün  qu’il  puisse 
entrer  un  peu  lors  du  refoulement  ; on  met  le  tout  dans  un 
moule  où  la  boite  entre  aussi  très-juste,  et  on  place  le  moule 
sous  la  presse.  Après  avoir  donné  une  petite  serre,  ou  plonge 
la  presse  dans  l’eau  bouillante , et  ou  donne  une  seconde 
serre  assez  forte  ; par  ce  moyen  la  doublure  fait  corps  en 
quelque  sorte  avec  les  pores  du  bois,  et  s’y  attache  d’une  ma- 
nière très-solide. 


SECTION  IV. 

MANIÈRE  DE  FAIRE  LES  PLAQUES  ET  LES  BATTES  d’ÉCAILLB 

POUR  DOUBLER  LES  TABATIÈRES  DE  LOUPES  OU  ü'aU- 

TRES  BOIS. 

Pour  faire  ces  plaques  et  ces  battes,  on  ne  se  sert  ordinai- 
rement que  de  morceaux  soudés  ensemble,  et  ces  morceaux 
sont  ceux  qui  tombent  quand  on  découpe  l’écaille  ; on  prend 
ces  morceaux,  on  les  gratte  bien  dessus  et  dessous,  on  les 
ébiselle  avec  soin,  et  on  les  met  dans  un  moule  un  peu  grand, 
afin  qu'on  puisse  en  tirer  des  plaques  pour  des  tabatières  de 
différentes  grandeurs  ; on  presse,  comme  il  a déjà  été  dit 
plusieurs  fois,  ces  morceaux,  pour  les  souder  ensemble,  et  en 
môme  temps  pour  les  réduire  à l’épaisseur  convenable,  qui 
est  d’environ  1 millimètre. 

Quand  ces  plaques  sont  faites  et  qu’on  veut  les  employer, 
on  commence  par  prendre  très-exactement  le  diamètre  d’une 
boite,  on  trace  ensuite  sur  la  plaque  d’écaille  un  cercle  de  ce 
même  diamètre,  ayant  soin  de  ne  pas  marquer  au  centre  la 
pointe  du  compas;  et  pour  y parvenir,  avant  de  chercher  ce 
centre,  on  colle  avec  un  peu  de  cire  sur  l’écaille,  un  petit 
morceau  de  cuivre  bien  mince , et  c’est  sur  ce  morceau  de 
cuivre  qu’on  applique  la  pointe  du  compas.  Ce  compas  doit 
être  à ressort  et  avoir  des  pointes  d'acier  assez  aiguës  pour 
pouvoir  couper  l'écaille. 

Pour  les  battes  qui  doivent  être  faites  d’une  seule  pièce, 
on  cherche  un  morceau  d’écaille  de  largeur  convenable  et 
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assez  long,  pour  qu’après  avoir  fait  le  tour  de  la  boite  il  lui 
reste  par  chaque  bout  environ  9 à 11  millimètres.  Cet  excé- 
dant sert  à former  la  soudure.  J'ai  dit  ailleurs  comment  on 
soude  l'écaille.  Quand  les  deux  bouts  sont  soudés,  on  trempe 
la  batte  dans  de  l'eau  chaude,  on  la  fait  entrer  un  peu  à force 
sur  le  mandrin  cylindrique  qu’on  nomme  triboulet,  et  on  la 
laisse  refroidir;  quand  elle  est  froide,  elle  se  trouve  parfaite- 
ment ronde  ; alors  on  la  tourne  en  rond,  on  marque  la  me- 
sure qu'elle  doit  avoir,  et  on  enlève  le  superflu  avec  un  grain 
d’orge. 

J’ai  déjà  donné  la  véritable  manière  de  souder  ces  battes. 
Je  répéterai  encore  ici  que  pour  former  les  plaques  et  les  ré- 
duire à l’épaisseur  requise,  la  meilleure  méthode  est  de  se 
servir  de  plaques  de  cuivre.  (Voyez  tome  I,  pages  119  et  suiv.) 

Presque  tous  ceux  qui  ont  écrit  sur  l’art  du  tourneur,  re- 
commandent, quand  on  tourne  de  l’écaille  soudée,  de  ména- 
ger l’endroit  ou  est  la  soudure;  cette  précaution  est  inutile, 
car  si  la  soudure  est  bien  faite , les  biseaux  sont  tellement 
adhérents  l’un  avec  l’autre,  qu’on  les  casserait  plutôt  que 
de  les  séparer. 


SECTION  V. 

MOYEN  DE  RESSERRER  LA  GORGE  D'UNE  TABATIÈRE 
QUI  EST  TROP  LACHE. 

Rien  n’est  aussi  facile  que  cette  opération,  il  suffît  de  trem- 
per la  gorge  dans  l’eau  bouillante,  et  au  bout  de  quelques 
minutes,  cette  gorge  sera  suffisamment  élargie  ; il  faut  bien 
se  garder  de  la  laisser  trop  longtemps  dans  l'eau,  car  on 
tomberait  d’un  excès  dans  un  autre  tout  contraire,  et  l’on  se- 
rait alors  obligé  de  remettre  la  tabatière  sur  le  tour  pour 
enlever  un  peu  de  la  gorge. 
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LIVRE  IX. 

DE?  FIGURES  GÉOMÉTRIQUES , DES  ÉTOILES, 
DES  SPHÈRES  ÉVIDÉES 

ET  DE  QUELQUES  AUTRES  OUVRAGES  COMPLIQUÉS 
DÉ  L’ART  DU  TOUR» 


Après  avoir  passé  en  revue  la  plupart  des  travaux  qui  peu- 
vent être  exécutés  sur  le  tour  en  l'air,  il  nous  reste  à décrire 
ces  ouvrages  délicats,  ces  espèces  de  tour  de  force  qui  exci- 
tent toujours  l'étonnement  et  l’admiration  des  personnes 
étrangères  aux  procédés  de  l’art  qui  nous  occupe.  Il  est  fÀ- 
rheux  que  ces  boules  délicates  détachées  les  unes  dans  les 
•*  * 1 res,  et  recélant  des  étoiles  ou  des  tabatières  prises  dans  le 
même  morceau,  ne  présentent  aucun  but  d’utilité  sérieuse  - 
mais  si  ou  les  envisage  comme  objets  de  pure  curiosité  et  sous  le 
rapport  du  mérite  de  la  difficulté  vaincue,  ces  sortes  d’ouvra- 
ges  ne  laisseront  pas  que  de  paraître  dignes  d’un  haut  inté- 
rêt. Ajoutons  qu’ils  sont  éminemment  propres  à former  la 
délicatesse  de  la  main  et  à stimuler  l’intelligence  du  tourneur 
par  la  variété  des  moyens  qu’il  sera  forcé  d'employer  pour 
mandriner  les  pièces  et  pour  les  travailler. 

Avant  d'entreprendre  les  étoiles  et  les  sphères  évidées,  U 
est  bon  de  se  familiariser  avec  les  figures  géométriques  plus 
simples,  mais  qui  contiennent  en  quelque  sorte  les  rudiments 
des  opérations  plus  délicates  et  plus  compliquées  que  néces- 
sitent les  sphères  et  les  étoiles;  nous  commencerons  donc  à 
enseigner  à faire  ces  figures  géométriques,  qui  serviront  de 
transition  naturelle  aux  autres  ouvrages  de  plus  en  plus  dif- 
ficiles à exécuter. 


CHAPITRE  PREMIER. 

Tourner  les  cinq  sections  coniques. 

Suivant  les  principes  de  la  géométrie,  on  peut  couper  un 
cône  de  cinq  manières.  En  le  coupant  parallèlement  à la 
base,  vous  avez  un  cercle  au-dessous  du  cône.  Vous  ob- 
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tenez  ur  ovale  en  le  coupant  obliquement  à la  base  : la  sec- 
tion perpendiculaire  à la  base,  en  passant  par  le  sommet 
du  cône,  donne  un  triangle  : la  section  perpendiculaire  à la 
base,  mais  ne  passant  pas  par  le  sommet,  doune  une  hyper- 
bole, et  enûn  cette  même  section  paxallèle  au  côté,  donne 
une  parabole. 

Avant  de  montrer  la  manière  de  faire  ces  différentes  sec- 
tions ou  coupures,  il  faut  apprendre  à faire  un  cône. 

On  prend  un  morceau  de  bois  le  plus  dur  et  le  plus  com- 
pacte qu’on  puisse  trouver,  on  lui  donne  quelques  centimè- 
tres de  longueur  de  plus  qu’on  n’en  veut  donner  au  cône.  On 
colle  ce  morceau  de  bois  sur  un  mandrin  avec  du  mastic  et 
on  le  tourne.  Les  côtés  doivent  être  très-droits  et  l’angle  du 
sommet  parfaitement  aigu.  Quand  il  est  tourné  aussi  exacte- 
ment qu’il  est  possible  de  le  faire,  on  le  polit  avec  la  prèle  à 
l’eau  ou  le  papier  de  verre,  et  ou  le  coupe  par  sa  base  à la 
hauteur  déterminée  auparavant.  C’est  une  bonne  méthode 
de  donner  d’abord  la  forme  d’un  cylindre  à la  pièce  de  bois 
dont  on  veut  faire  un  cône. 

Pour  tourner  la  première  section  qui,  comme  je  l’ai  dit, 
donne  un  cercle,  on  prend  un  morceau  de  bois  de  longueur 
suffisante  pour  qu’on  puisse  y trouver  la  figure  qu’on  veut 
former,  plus,  de  quoi  faire  tenir  la  pièce  au  mandrin.  On 
tourne  cette  pièce  cylindriquement  à partir  de  la  base,  et  al- 
lant en  diminuant,  de  manière  à donner  à la  partie  supé- 
rieure à peu  près  le  diamètre  qu’elle  doit  avoir.  On  dresse 
et  on  polit  le  bout,  et  on  trace  dessus  au  crayon,  très-super- 
ficiellement, un  cercle,  dont  le  diamètre  doit  être  moindre 
que  celui  de  ce  même  bout.  On  ôte  la  pièce  de  dessus  le  tour, 
et  on  perce  sur  ce  cercle,  avec  un  petit  foret,  trois  trous  de 
9 à 11  millimètres  de  profondeur,  et  qui  doivent  être  à dis- 
tance égale  les  uns  des  autres. 

On  prend  du  fil  de  laiton  dur  et  un  peu  gros,  on  en  coupe 
trois  bouts  de  27  à 35  millimètres  de  longueur,  et  on  les  ta- 
raude dans  une  filière  très-fine,  de  7 à.  9 millimètres  de  long. 
On  place  ensuite  dans  trois  trous  faits  au  cercle,  etdu  côté  de  la 
vis,  ces  morceaux  de  laiton  qui,  entrant  avec  un  peu  de  force, 
forment  eux-mêmes  leurs  écrous.  On  les  retire  ensuite,  on 
les  coupe  de  manière  que  remis  à leur  place  et  vissés,  ils  ne 
débordent  la  surface  que  de  9 à 11  millimètres.  On  les  ap- 
pointit  un  peu  rond  par  le  bout  non  taraudé,  et  on  les  visse 
définitivement  dans  les  trous. 

On  prend  ensuite  un  morceau  de  bois  de  forme  conique, 
de  la  hauteur  et  du  diamètre  nécessaires  pour  former  le 
liaut  du  cône,  on  le  dresse  au  tour  par  la  base,  et  on  le  pré- 
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sente  sur  les  pointes,  en  appuyant  assez  pour  qu’il  prenne 
leur  empreinte.  Sur  chacune  des  empreintes,  ou  fait  un  trou 
un  peu  moins  grand  que  la  largeur  des  pointes,  on  place  le 
morceau  de  bois  sur  le  cône  tronqué,  et  on  l’y  fixe  en  enfon- 
çant les  poiutes.  On  s’assure  si  les  deux  surfaces  se  joignent 
bien  exactement,  et  les  deux  pièces  étant  ainsi  réunies,  on  les 
tourne  ensemble  avec  beaucoup  de  précaution,  afin  qu’elles 
ne  se  séparent  pas,  et  on  termine  le  cône.  Cette  pièce  exige  la 
plus  grande  régularité.  Les  surfaces  et  les  angles  doivent  se 
joindre  de  manière  que  les  deux  morceaux  réunis  doivent 
paraître  n’en  faire  qu’un  seul.  ( Voyez  pl.  2,  fig.  5.) 

' Pour  faire  la  seconde  section,  on  prépare  le  bois  de  la  même 
manière  que  pour  la  première;  mais,  afin  d’abréger  l’opéra- 
tion, quand  le  cône  est  tourné,  on  fait  la  section  avec  une  scie 
fine  et  coupant  bien,  et  on  lui  donne  l’obliquité  nécessaire 
pour  former  un  ovale  plus  ou  moins  allongé. 

Cette  opération  faite,  on  unit  le  plan,  d’abord  avec  l’é- 
couane,  et  ensuite  avec  le  papier  de  verre,  de  manière  que  la 
surface  soit  de  la  plus  grande  exactitude  et  de  la  plus  grande 
régularité. 

On  tourne  ensuite  une  pièce  du  même  bois  destinée  à faire 
le  sommet  du  cône  tronqué,  on  la  réduit  à la  grosseur  conve- 
nable, on  la  coupe  en  lui  donnant  la  môme  obliquité  qu’au 
cône,  et  on  la  dresse  assez  exactement  pour  que  sa  surface 
s’applique  parfaitement  sur  celle  de  la  première  pièce.  L’opé- 
ration se  termine  ensuite  comme  je  l’ai  dit  en  parlant  de  la 
première  section.  Cependaut,  comme  les  deux  pièces  sont 
coupées  et  jointes  dans  un  sens  oblique,  et  que  par  consé- 
quent, il  est  assez  facile  de  les  séparer  en  appuyant  l’outil 
pour  terminer  la  pointe,  on  fera  fort  bien  de  mettre  entre  les 
deux  un  peu  de  colle  forte  bien  claire.  ( Voyez  pl.  2,  fig.  6.) 

La  troisième  section,  c’est-à-dire  celle  qui  se  lait  perpendi- 
culairement à la  base  en  partant  du  sommet,  et  qui  donne 
un  triangle,  oflre  peu  de  difficulté.  On  dresse  très-exactement 
deux  morceaux  de  bois  de  la  même  espèce,  auxquels  on  donne 
la  hauteur  juste  du  cône  qu’on  veut  faire,  mais  un  peu  plus  de 
diamètre  ; on  unit  les  surfaces  de  manière  qu’elles  s'appliquent 
parfaitement  l'une  sur  l’autre,  on  place  les  pointes,  on  réunit 
les  deux  pièces,  et  pour  qu’elles  tiennent  plus  solidement,  on 
les  frotte  avec  un  peu  de  colle;  enfin,  on  met  le  cône  sur  le 
mandrin  à mastic,  et  on  place  ce  mandrin  sur  le  tour.  Aussi- 
tôt que  le  mastic  a pris  un  peu  de  consistance,  on  s’assure,  eu 
faisant  tourner  la  pièce,  si  les  deux  morceaux  qui  la  composent 
se  joignent  par  le  bout  bien  régulièrement  et  dans  les  proppr- 
tions  voulues,  et  on  laisse  refroidir  le  mastic. 


TOURNER  LES  CINQ  SECTIONS  CONIQUES.  79 

Quand  le  mastic  est  sec,  et  totalement  refroidi,  on  tourne 
la  pièce  par  le  bout  à la  longueur  de  27  millimètres  environ, 
et  lorsque  ce  bout  est  bien  rond,  mais  cependant  un  peu  plus 
gros  qu’il  ne  doit  être,  on  détache  la  pièce  du  mastic,  ou  la 
mçt  par  le  bout  qu’on  vient  de  tourner,  dans  un  mandrin 
creusé,  et  on  la  tourne  en  son  entier  jusqu’à  ce  qu’elle  soit 
terminée;  on  la  polit  ensuite,  puis  on  sépare  les  deux  morceaux 
en  iptroduisant  dans  la  jointure  une  lame  de  couteau  bien 
mince;  enlin  on  enlève,  en  la  ràclant  avec  un  ciseau,  ou  un  au- 
tre instrument,  la  colle  qui  resterait  entre  les  deux  surfaces. 
(Voyez  pl.  2,  fig.  4.) 

La  quatrième  section  se  fait  de  la  manière  suivante  : op 
tourne  un  cylindre  à un  diamètre  plus  fort  que  la  base,  on 
le  dresse  très -exactement,  on  le  coupe  par  les  deux  bouts  à 
angles  très-droits,  et  on  le  tient  de  27  millimètres  environ 
plus  long  que  ne  sera  le  cône.  Quand  les  deux  bouts  sont  bien 
droits,  on  marque  un  centre  à celui  qui  est  opposé  au  mandrin, 
et  on  ôte  la  pièce  de  dessus  le  tour.  On  la  remet  dans  un  autre 
mandrin,  qui  doit  être  rond,  on  s’assure  si  elle  tourne  bien 
droit,  on  marque  aussi  un  centre  sur  le  second  bout,  et  on 
ôtç  encore  le  cylindre  de  dessus  le  tour  ; alors,  avec  la  haçhe, 
on  enlève  sur  l’épaisseur  à peu  près  le  tiers  de  son  diamètre, 
et  on  fait  une  surface  plate  qu’on  dresse  le  plus  exactement 
possible,  soit  en  tenant  la  pièce  dans  un  étau,  soit  autrement. 
Quand  cette  surface  est  bien  dressée,  et  parfaitement  à l’é- 
querre avec  la  base,  on  prépare  un  autre  morceau  du  même 
bois,  auquel  on  fait  également  une  surface  bien  unie,  et  on 
l'applique  sur  le  cylindre  dans  toute  sa  longueur.  On  emploie 
pour  cela  le  moyen  indiqué  pour  les  autres  cônes,  c’est-à-dire, 
les  pointes  de  laiton  et  la  colle.  On  place  la  pièce  sur  un  tour 
à pointes,  en  la  prenant  par  les  centres  que  j’ai  dit  avoir  été 
tracés  sur  les  deux  bouts,  et  on  réduit  la  pièce  ajoutée,  à la 
grosseur  du  cylinclre  ; on  met  ensuite  ce  cylindre  sur  un  man- 
drin bien  rond,  et  on  achève  de  le  tourner.  Enfin,  on  forme  le 
cône,  on  le  coupe  à sa  hauteur,  on  sépare  les  deux  morceaux 
de  la  manière  que  j’ai  dite,  et  on  ôte,  à la  râpe,  la  colle  qui  se 
trouve  sur  les  surfaces.  (Voyez  pl.  2,  fig.  7.) 

La  cinquième  section  est  celle  qui  présente  le  plus  de  diffi- 
cultés; cependant,  avec  un  peu  de  soin  et  d'adresse,  on  par- 
vient sans  peine  à la  faire. 

On  met  sur  le  tour,  dans  un  mandrin,  un  morceau  de  bois 
qu'on  doit  tenir  de  quelques  centimètres  plus  long  que  le  cône 
qu’on  veut  former.  On  dresse  un  des  bouts  de  ce  morceau  de 
bois,  et  on  détermine  exactement  la  longueur  du  cône;  on 
tourne  la  base  au  diamètre  voulu,  en  laissant  un  espace  de 
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7 à 9 millimètres;  le  bois  de  trop  qui  se  trouve  du  côté  du 
mandrin  reste  brut.  On  marque  ensuite  la  hauteur  que  doit 
avoir  la  pièce.,  en  faisant  une  ligne  avec  un  grain-d’orge,  et  à 
partir  de  cette  ligne,  on  forme  le  cône  sans  cependant  aller 
tout-à-fait  jusqu’au  bout.  On  ôte  après  cela  la  pièce  de  dessiA 
le  tour,  sans  la  séparer  du  mandrin,  et  prenant  dans  un  étau 
la  partie  qu’on  a laissée  brute,  on  marque  par  un  coup  de  scie 
la  profondeur  que  doit  avoir  la  section.  On  desserre  alors  les 
mâchoires  de  l’étau,  et  on  saisit  la  pièce  de  manière  que  le  côté 
opposé  au  trait  de  scie  se  trouve  perpendiculaire  ; ensuite, 
prenant  le  cône  sur  sa  longueur,  on  le  fend  également  avec 
une  scie,  et  parallèlement  au  côté,  jusqu’à  ce  qu’on  ait  atteint 
le  premier  trait  de  scie,  et  que  le  morceau  soit  tombé.  Les 
dents  de  l’outil  laissent  toujours  après  elles  des  aspérités  plus 
ou  moins  sensibles;  on  les  fait  disparaître  avec  des  écouanes, 
et  on  dresse  le  plan  de  manière  qu’il  soit  parfaitement  uni  et 
droit  dans  tous  les  sens.  Quand  cette  première  opération  est 
terminée,  on  prend  un  morceau  du  même  bois,  on  le  fend 
avec  la  scie  sur  le  même  sens,  et  on  le  dresse  jusqu’à  ce  que 
son  plan  s'applique  avec  la  plus  grande  justesse  sur  celui  du 
cône.  On  joint  les  deux  morceaux  avec  trois  pointes,  on  remet 
la  pièce  sur  le  tour,  on  enlève  avec  la  gouge,  et  à petits  coups, 
l’excédant  du  morceau,  et  on  termine  le  cône  ; enfin,  on  le 
polit,  et  on  le  coupe  à la  hauteur  désignée.  Si,  ce  qui  arrive 
presque  toujours,  le  dessous  de  la  base  n’est  pas  bien  uni,  on 
le  frotte  sur  un  morceau  de  papier  de  verre,  appliqué  sur  une 
planche  bien  dressée  à la  varlope.  On  doit  faire  en  sorte  que 
la  base  porte  également  dans  toutes  ses  parties,  et  avoir  soin 
de  tourner  très-régulièrement  le  cône  dans  tous  ses  sens. 
{Voyez  pl.  2,  fig.  8.) 

Quand  on  veut  conserver  ces  cônes  comme  objets  de  cu- 
riosité, on  fait  pour  chacun  un  piédestal  qu’on  orne  de  dif- 
férentes moulures,  et  auquel  on  donne  un  diamètre  un  peu 
plus  fort  que  celui  de  la  base  de  la  pièce. 
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CHAPITRE  II. 

De*  polyèdre*  ou  corps  «plides. 


SECTION  Ir«. 

MÉTHODE  POUR  PAIRE  UN  TÉTRAÈDRE. 

Le  tétraèdre  dont  je  vais  donner  ici  la  description,  est  celui 
dont  les  quatre  côtés  sont  des  triangles  équilatéraux,  c'est-à- 
dire  qui  a la  forme  d’une  pyramide  dont  chaque  côté  est  égal 
à la  hase. 

Ou  commence  par  foire  une  boule,  ayant  soin  de  conserver 
la  ligne  circulaire  qui  lui  sert  d'équateur;  on  divise  ensuite 
cette  ligne  en  vingt-six  parties  égales,  en  se  servant  d'un  com- 
pas d'acier  à ressort  et  dont  les  pointes  sont  très-aiguës.  On 
laisse  ce  compas  en  gardant  l’écartement,  et  on  prend  un 
autre  compas  dont  une  des  pointes  peut  être  pliée,  et  du  point 
dont  on  est  parti  pour  faire  la  division,  on  trace  au  crayon  un 
cercle  très-fin,  plus  bas  que  la  moitié  de  la  boule.  On  prend 
un  troisième  compas  et  on  divise  ce  cercle  en  trois  parties 
bien  égales.  On  ne  saurait  apporter  trop  de  soin  à faire  les 
points  extrêmement  petiis,  et  à placer  dessus  bien  exactement 
les  pointes  du  compas.  On  met  ensuite  sur  le  point  de  centre 
du  cercle  qu'on  a tracé,  et  sur  l'une  des  trois  divisions  qui 
y ont  été  faites,  un‘  morceau  de  carton  ou  une  lame  de  cui- 
vre bien  droite,  et  on  tire  une  ligne  indéfinie  avec  un  crayon 
taillé  aussi  fin  qu'il  est  possible.  On  fait  la  même  opération 
avec  deux  autres  points  de  division,  et  on  obtient  un  triangle 
dont  les  lignes  courbes  n’ont  pas  encore  de  base.  Sur  chacune 
de  ces  lignes,  à partir  du  point  du  centre,  on  marque  huit 
parties  du  compas  de  la  division  du  cercle  en  vingt-six  parties, 
et  de  chacun  des  points  où  aboutissent  ces  huit  parties,  on 
trace  trois  lignes  qui  se  rencontrent  et  forment  les  bases  des 
trois  premiers  triangles,  plus  un  quatrième  triaugle  en  des- 
sous; ce  qui  constitue  un  polyèdre  à quatre  angles  et  à quatre 
côtés. 

Il  s'agit  alors  de  mettre  chaque  triangle  au  centre  du  raou- 
vement,  afin  de  former  sur  le  tour  chacune  des  surfaces.  Pour 
y parvenir,  on  abaisse  sur  chaque  côté  du  triangle  une  per- 
pendiculaire indéfinie,  on  prend,  avec  une  ouverture  de  com- 
pas, un  point  d’intersection  de  chacun  des  angles  du  trian- 
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gle,  et  Ton  est  assuré  que  le  point  de  rencontre  de  cette  ligne 
avec  une  autre  ligne  de  môme  espèce,  abaissée  sur  un  autre 
côté,  donne  le  centre  qu’ôn  désire.  C’est  par  le  moyen  de  ce 
centre  qu’on  peut  s’assurer  si  la  pièce  tourne  bien  rond  sur 
le  mandrin.  Quand  la  boule  est  ainsi  placée  dans  le  mandrin, 
on  met  le  tour  en  mouvement,  et  l’on  attaque  la  pièce  avec 
beaucoup  de  précaution  pour  ne  pas  la  déranger.  Pour  s’assu- 
rer si  la  face  est  bien  droite  et  si  les  angles  viennent  aboutir 
juste  au  cercle  qu’on  a tracé,  on  mesure  souvent  avec  une 
bonne  règle. 

Pour  toutes  les  autres  faces,  on  opère  de  la  mémo  ma- 
nière. Mais  comme  la  face  faite  ne  porte  plus  sur  la  cavité 
du  mandrin,  et  que  par  conséquent  la  boule  ne  le  remplit 
pas  exactement,  pour  obvier  aux  inconvénients  qui  peuvent 
en  résulter,  on  fait  sur  le  mandrin  un  trou  que  l’on  taraude 
et  dans  lequel  on  place  une  vis  en  bois  qui  presse  sur  la 
face  terminée  et  la  maintient.  Pour  que  la  pression  de  la  vis 
ne  gâte  pas  la  surface  de  la  pièce,  on  y colle  une  petite  lame 
de  bois;  on  en  colle  également  sur  les  autres  faces  à mesure 
qu’elles  sont  terminées;  on  fait  aussi  des  trous  correspon- 
dants à ces  mêmes  faces,  dans  lesquels  on  introduit  égale- 
ment des  vis  de  pression  en  bois.  Pour  décoller  toutes  les 
petites  lames  quand  la  pièce  est  terminée,  il  suffit  d’intro- 
duire dessous,  d’un  côté  seulement,  une  lame  mince  de  cou- 
teau. ( Voyez  pl.  3,  ïig.  7 et  31.) 

SECTION  II. 

FAIRE  UN  HEXAÈDRE. 

Pour  faire  un  hexaèdre,  qui  est  une  figure  à six  faces  égales, 
comme  un  dé  de  trictrac,  on  tourne  une  boule  bien  ronde 
qu’on  divise  en  huit  parties  égales.  Quand  cette  division  est 
faite,  on  met  la  boule  dans  le  mandrin,  et  on  la  place  de 
manière  que  les  points  opposés  de  division  passent  sur  la 
pointe  d’un  outil  très-aigu  ou  d’un  crayon.  On  marque  alors 
bien  légèrement  une  ligne  qui  coupe  la  première  à angles 
droits,  et  divise  la  boule  en  deux  nouveaux  hémisphères.  On 
divise  cette  ligne  en  quatre  parties  égales,  et  aux  deux  points 
opposés  par  le  diamètre,  on  trace  sur  le  tour  une  ligne  de 
division  qui  coupe  les  deux  ahgles  à angles  droits.  Ces  trois 
lignes  circulaires  offrent  six  points  de  section  qui  sont  les 
centres  des  six  faces  de  la  figure. 

On  divise  en  deux  parties  égales  la  distance  qui  se  trouve 
entre  deux  de  ces  centres,  et  prenant  un  compas  dont  l’une 


d by  Goo 


FAIRE  UN  DODÉCAÈDRE.  83 

des  branches  portera  sur  un  de  ces  centres  et  l’autre  sur  la 
division  en  deux  parties,  on  trace  six  cercles,  c’est-à-dire  au- 
tant qu’il  y a de  centres.  Il  reste  encore  à trouver  le  centre 
des  triangles  qui  se  trouvent  entre  chaque  cercle,  et  dont  les 
côtés  sont  des  lignes  courbes;  il  ne  faut  pour  cela  que  met- 
tre sur  deux  des  points  de  centre  opposé  une  règle  bien 
droite,  et  tirer  une  ligne  qui  partage  deux  des  triangles  en 
deux  parties  égales.  On  répète  la  môme  opération  pour  tous 
les  centres  de  tous  les  triangles,  et  ou  obtient  ainsi  les  cen- 
tres de  tous  les  cercles. 

Il  s’agit  alors  de  faire  les  faces  de  l'hexaèdre  ; pour  cela, 
on  met  la  pièce  dans  le  mandrin  creux,  eu  plaçant  les  points 
de  centre  parfaitement  au  centre  de  rotation,  et  on  opère 
comme  il  a été  dit  pour  le  tétraèdre,  en  ayant  soin  cependant 
de  tourner  d’abord  les  deux  faces  qui  sont  à bois  debout. 
(Voyez  pl.  3,  fig.  16.) 


SECTION  III. 

. FAIRE  UN  OCTAÈDRE. 

L’octaèdre,  qui  est  un  solide  à huit  faces,  se  fait  égale- 
ment avec  une  boule,  et  se  divise  de  la  môme  manière  que 
l’hexaèdre.  Cette  division  faite,  on  tire  de  chacun  des  six 
points, aux  points  voisins,  des  lignes  qui  forment  sur  la  boule 
huit  triangles,  dont  quatre  sur  chaque  hémisphère.  On  prend 
alors  un  compas  et  on  décrit  de  petites  portions  de  cercles 
en-dessus  et  en-dessous,  à l’extrémité  de  chacun  des  côtés  ; 
ensuite,  partant  du  poiut  où  les  petites  courbes  se  coupent, 
on  tire  une  ligne  à la  Section  correspondante,  en  dessous  du 
côté  du  triangle,  et  le  centre  du  triangle  se  trouve  au  point 
où  les  trois  lignes  se  rencontrent.  On  termine  la  pièce  dans 
un  mandrin  sphérique.  (Voyez  pl.  3,  fig.  51.) 

SECTION  IV. 

FAIRE  UN  DODÉCAÈDRE. 

Le  dodécaèdre  est  un  solide  à douze  faces,  qui  se  fait  de 
la  manière  suivante  : 

On  tourne  une  boule  bien  sphérique,  sur  laquelle  on  con- 
serve la  ligne  de  division  qui  lui  sert  d’équateur,  et  on  divise 
cette  ligne  en  six  parties  égales.  De  chacun  des  deux  points  op- 
posés, ou  bien  de  chacun  des  deux  pôles  à l’autre,  on  tire  une 
ligne  circulaire  qui  divise  la  boule  en  trois  parties  égales. 
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puis  ou  divise  chacune  de  ces  deux  lignes  en  cinq  parties 
égales.  La  division  en  cinq  n’est  pas  facile  et  demande  beau- 
coup d'attention  ; cette  division  en  cinq,  partant  de  la  ligne 
de  division  servant  d’équateur,  étant  partagée  en  deux,  au 
point  opposé  d’où  l’on  est  parti,  c’est  du  point  correspon- 
dant à celui  qui  partage  la  division  en  deux,  qu’on  part  pour 
diviser  l’autre  cercle  en  cinq  parties;  aussi,  les  points  de  di- 
vision sur  ces  deux  cercles  ne  sont  point  en  ligne  droite  lés 
uns  par  rapport  aux  autres,  mais  en  diagonale.  Ces  points, 
et  ceux  qui  sont  marqués  sur  l’autre  cercle,  étant  placéfe 
obliquement  les  uns  par  rapport  aux  autres,  ne  peuvent  pas 
ôtre  à une  égale  distance.  On  prend  alors  avec  un  compas, 
uu  peu  moins  de  la  moitié  de  la  différence  qui  se  trouve 
dans  la  distance  d’un  des  pôles  aux  cercles  tracés,  et  de  celle 
des  points  de  division  entre  eux,  et  ajoutant  cette  augmen- 
tation à la  distance  qui  existe  depuis  i’un  des  pôles  jusqu'à 
un  point  de  division  sur  le  cercle,  on  voit  que  la  pointe  du 
compas  est  placée  un  peu  au-dessus  du  point  de  division. 
Pour  que  l’opération  Soit  exacte,  il  faut  maintenant  que  la 
distance  de  ce  nouveau  point  à un  point  voisin,  près  d’une 
division  de  l’autre  cercle,  se  trouve  absolument  juste.  Quand 
on  s’est  assuré  que  tous  ces  points  sont  à distance  égale  en- 
tre eux,  ou  trace  avec  le  compas  dont  on  a conservé  l’ouver- 
ture, et  de  chacun  des  pôles,  un  cercle  qui,  étant  divisé  én 
cinq  parties  égaies,  donne  les  cinq  points  dé  centre  de  cha- 
que polygone.  Ou  marque  ces  points  avec  de  l’encre  et  on 
s'assure  de  leur  exactitude. 

De  trois  de  ces  points  formant  un  triangle,  on  cherche, 
avec  le  compas,*  un  point  marquant  le  centre  d’un  cercle  a 
la  circonférence  duquel  se  trouveraient  les  trois  points,  et 
quand  on  a trouvé  ce  point,  on  trace,  à partir  des  points  prin- 
cipaux marqués  en  noir,  sur  toute  la  surface  de  la  boule,  des 
cercles  qui  forment  des  pentagones,  ce  qui  termine  la  figure 
du  solide. 

On  place  alors  la  boule  dans  un  mandrin,  dont  la  forme 
extérieure  est  sphériqiie,  et  oh  fait  les  laces  en  commençant 
par  celles  qui  se  trouvent  à bois  de  bout,  et  finissant  par 
celles  qui  se  trouvent  à bois  de  travers. 

On  ébauche  la  pièce  avec  un  grain  d’orge  très-aigu,  pré- 
senté de  face,  et  dont  l’angle  est  à droite;  ensuite,  ou  planit 
la  surface  avec  un  ciseau,  dont  le  biseau  un  peu  long  est 
affûté  très-fin;  et  pour  que  la  pièce  no  broute  pas,  on  élève 
la  cale  du  support  au-dessus  du  centre,  on  l’éloigne  de  18  à 
23  millimètres  de  la  surface,  et  l’on  prend  le  bois  au-dessous 
du  centre,  en  ayant  soin  d’élever  la  main  droite  et  d’incliner 
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l’outil  à l’ouvrage.  Cet  outil  ne  doit  pas  porter  à plat  sur  le 
support,  mais  incliner  uq  peu  sur  sa  largeur  vers  la  droite. 
En  prenant  bien  peu  de  bois,  particulièrement  sur  la  fin,  on 
dresse  la  surface  de  manière  qu’elle  sort  presque  polie  de  la 
main  de  l’ouvrier. 

Comme  en  changeant  la  pièce  de  place,  on  pourrait  altérer 
la  vivacité  des  angles,  on  a soin  de  faire  le  mandrin  en  bois 
doux,  et  surtout  sans  nœuds.  On  place  aussi  la  pièce  dans  le 
mandrin  avec  beaucoup  de  ménagement;  on  achève  de  dres- 
ser chaque  face  avec  une  lime  plate  bâtarde,  puis  avec  une 
lime  demi-douce,  ou  bien,  si  l’on  veut,  avec  du  papier  de  verre 
collé  sur  une  petite  planchette  bien  dressée.  ( Voyez  pl.  3, 
fig.  52.) 

SECTION  V. 

FAIRE  UN  ICOSAÈDRE. 

L’icosaèdre,  ou  solide  à vingt  faces,  se  fait  avec  une  boule 
qu’on  divise  comme  celle  du  dodécaèdre,  c’est-à-dire  en  douze 
points,  qui  sont  les  angles  de  vingt  triangles.  On  prend  suc- 
cessivement le  centre  de  tous  les  triangles  qui  sont  sur  la 
boule,  et  de  chacun  de  ces  centres  on  trace  un.  cercle  qui 
passe  sur  les  points  de  la  première  division  en  douze  parties 
égales.  On  obtient,  par  ce  moyen,  vingt  cercles  ; on  marque 
les  centres  de  ces  cercles  avec  un  petit  point  noir,  on  trace 
également  en  noir  tous  les  cercles.  Le  point  sert  à s'assurer 
si  le  cercle  est  parfaitement  au  centre  sur  le  tour,  et  c’est  au 
moyen  du  cercle  qu’on  connaît  la  partie  du  bois  qu’on  doit 
emporter  sur  le  tour. 

On  doit,  en  tournant  ce  solide,  commencer,  ainsi  que  je 
l'ai  dit,  par  les  faces  qui  sont  à bois  debout.  Quand  quel- 
ques-unes des  faces  sont  faites,  il  est  difficile  de  placer  la 
pièce  dans  le  mandrin,  et  cette  difficulté  s’augmente  à me- 
sure que  l’ouvrage  tire  à sa  fin.TJn  autre  inconvénient  qui 
n’est  pas  moindre,  c’est-  le  danger  de  foire  sortir  la  pièce  du 
mandrin,  et  d’écorcher  les  faces  déjà  faites.  On  doit  donc 
attaquer  le  bois  avec  beaucoup  de  ménagement.  Et,  pour  te- 
nir la  pièce  plus  solidement,  on  pourrait  se  servir  de  plu- 
sieurs vis  de  pression  portant  sur  des  plaques  de  bois  collées 
sur  les  surfaces  confectionnées,  avec  de  la  colle  de  poisson 
dissoute  à l'esprit-de-vin  et  employée  un  peu  chaude.  (Voyez 
l’icosaèdre  développé,  pl.  3,  fig.  50.) 
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CHAPITRE  III. 

Des  étoiles. 


SECTION  I™. 

FAIRE  UNE  ÉTOILE  DANS  UN  TÉTRAÈDRE. 

On  commence  par  diviser  une  boule  comme  il  a été  déjà 
dit  pour  le  tétraèdre,  on  la  place  dans  un  mandrin  creusé 
sphériquement,  et  on  met  au  centre  de  rotation  le  point  de 
division  qui  est  à bois  debout.  On  forme  la  face  de  manière 
à ce  qu’elle  n’excède  pas  le  cercle  qu'on  a tracé,  et  on  laisse 
un  tenon  au  milieu  de  la  face.  Ce  tenon  est  destiné  à rece- 
voir une  rondelle. 

On  met  ensuite  au  centre  de  la  rotation  le  point  où  le  bois 
est  le  plus  de  travers,  on  opère  comme  pourlapremière  face, 
et  on  laisse  également  un  tenon  qui  entre  dans  une  rondelle; 
on  répète  la  même  chose  pour  les  quatre  faces.  Dès  que  la 
première  face  est  faite  et  que  la  rondelle  est  placée,  on  met 
la  boule  dans  le  mandrin  à neuf  vis,  dont  on  voit  la  forme, 
pl.  3,  fig.  25,  et  on  tourne  la  vis  correspondante  à la  face  ; 
on  fait  de  même  à mesure  que  chaque  face  est  terminée. 

Quand  les  quatre  faces  sont  ainsi  disposées,  on  met  au  cen- 
tre de  rotation  celle  qui  est  à bois  debout,  et  on  commence 
à creuser.  Ou  se  sert  d’abord  d’un  grain-d’orge  effilé  avec 
lequel  on  creuse  à 5 millimètres  environ  de  profondeur,  ayant 
bien  soin,  pour  que  l’outil  ne  s’engage  pas,  de  le  pousser 
quand  la  pédale  descend,  et  de  le  retirer  quand  elle  remonte; 
on  doit  prendre  la  même  précaution  pour  tous  les  outils 
dont  on  se  sert  dans  les  ditférentes  opérations  que  je  vais 
décrire.  En  continuant  à creuser,  on  agrandit  le  trou  vers 
la  gauche,  en  écartant  d’une  manière  presque  insensible  l’ou- 
til vers  la  droite,  quand  la  pédale  remonte  (1).  Le  diamètre 
du  trou  devant  être  de  18  à 20  millimètres,  on  aura  soin  de 
mesurer  souvent  avec  le  calibre  à épaulement. 

On  prend  alors  l'un  des  crochets  (pl.  3,  fig.  22),  et  pour 
que  l'épaisseur  de  chaque  face  soit  égale  partout,  on  se  sert 
du  grain-d’orge,  et  c’est  de  la  ligne  qu'aura  décrite  ce  grain- 

(i)  Ces  recommandations  seraient  superflues  si  le  tour  était  mu  par  une  roue  qui  lui 
donnerait  un  mouvement  continu.  Elle  ne  s'applique  que  dans  le  cas  où  on  tournerait 
à ta  perche. 
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d’orge  qu’on  part  pour  creuser  avec  le  crochet.  Pour  que  le 
crochet  soit  toujours  libre  dans  sa  place,  après  avoir  creusé 
par  la  gauche,  on  entame  un  peu  le  bois  vers  le  fond.  Cette 
opération  se  fait  par  un  mouvement  presque  insensible  de  la 
main. 

Quand  le  premier  crochet  ne  mord  plus,  on  en  prend  un 
second  de  la  même  espèce,  mais  plus  long  ; on  l’introduit  de 
biais  dans  le  trou,  que  l’on  continue  d’approfondir  en  em- 
portant peu  de  bois  à la  fois.  Quand  on  a employé  un  troi- 
sième crochet,  on  approfondit  près  de  la  pointe  avec  le  ciseau 
à face,  ayant  soin  de  jauger  très-souvent  avec  les  calibres. 
Après  être  parvenu  à 9 millimètres  de  profondeur,  on  élargit 
le  creux  jusque  près  du  diamètre  de  la  lunette,  avec  un  ou- 
til à trois  quarts,  et  on  élargit  avec  un  crochet  le  ravalement 
vers  la  gauche;  enfin,  on  continue  de  creuser  en  tirant  dou- 
cement l’outil,  et  en  emportant  peu  de  bois  jusqu’à  ce  qu’on 
ait  atteint  la  face  intérieure  sans  l’entamer.  On  prend  alors 
le  ciseau  à face,  et  on  creuse  près  de  la  base  de  la  pointe, 
ayant  soin  de  tenir  cette  pointe  un  peu  plus  grosse  qu’elle 
ne  doit  être  quand  elle  sera  terminée.  Quand  ou  a élargi  le 
ravalement,  on  prend  un  crochet  plus  long  et  plus  fort,  et  on 
continue  toujours  en  changeant  de  crochet  à mesure  qu’on 
avance.  Quand  on  a assez  creusé  vers  la  gauche,  on  s’occupe 
de  la  longueur  de  la  pointe  et  du  diamètre  de  sa  base  ; puis 
on  mesure  le  calibre,  et  si  la  pointe  est  à sa  longueur,  on 
lui  donne  la  forme  conique.  Pour  cet  effet,  on  prend  l’outil  à 
trois  quarts,  et  on  eDtame  vers  le  bout,  et  à 5 millimètres 
tout  au  plus  de  sa  longueur,  la  pointe  qui  est  à bois  de  fil. 
On  continue  de  même,  de  5 en  5 millimètres,  jusqu'à  ce  que 
la  pointe  ait  acquis  une  forme  exacte,  et  que  le  côté  soit  bien 
droit.  On  termine  ensuite  la  pointe  en  n'entamant  le  bois 
qu’au-dessus  du  diamètre.  Quand  on  est  parvenu  à quelques 
lignes  de  la  pointe,  il  est  sage  de  se  servir,  pour  lui  donner 
la  dernière  façon,  d'une  lime  plate  demi-douce. 

Enfin,  on  unit  la  surface  du  fond  avec  un  bédane,  ayant 
soin  d’élever  la  cale  du  support,  afin  que  l’outil  se  présente 
au  bois,  incliné  à sa  surface.  On  unit  également  la  surface 
intérieure  du  polygone  avec  un  crochet  un  peu  long,  et  la 
surface  extérieure  du  polyèdre  avec  un  ciseau  à un  biseau  un 
peu  large,  et  coupant  avec  la  plus  grande  finesse. 

Quand  cette  pointe  est  terminée,  on  prend  un  morceau  de 
buis,  d’alisier,  ou  de  tout  autre  bois  dur,  de  27  millimètres 
de  diamètre  sur  18  à 20  millimètres  de  longueur;  on  fait 
dans  toute  sa  longueur  un  trou  de  2 millimètres,  qu’on 
agrandit  avec  un  équarrissoir  fait  exprès  ou  sur  le  tour,  de 
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manière  que  la  pointe  puisse  entrer  juste  dedans.  On  donne 
à ce  morceau  de  bois  la  forme  d’un  bouchon  conique,  et  on  y 
fait  un  épaulement  le  plus  large  qu'il  est  possible.  Ce  bou- 
chon, placé  dans  le  trou,  doit,  quand  il  arrive  à l’épaulement, 
remplir  juste  ce  trou  et  renfermer  exactement  la  pointe  ter- 
minée. La  pointe,  ainsi  renfermée,  ne  risque  nullement  de 
se  casser,  ni  môme  de  se  gâter,  et  le  bout  extérieur  du  bou- 
chon ayant  la  forme  arrondie  de  la  boule,  n'empêche  pas 
qu’on  la  place  dans  le  mandrin,  il  contribue  même  à ce  qu’elle 
y soit  maintenue  fermement.  Je  conseille  de  ne  faire  ces 
bouchons  qu’à  mesure  que  les  pointes  de  l'étoile  sont  ter- 
minées, à cause  de  la  justesse  avec  laquelle  ces  pointes  doi- 
vent entrer  dans  le  trou  et  le  remplir. 

On  procédera  de  la  même  manière  pour  les  autres  pointes, 
en  choisissant  toujours  la  face  qui  avoisine  le  plus  le  bois  de- 
bout. Quand  les  quatre  faces  sont  terminées,  on  retire  les 
bouchons,  et  l’étoile  se  trouve  parfaitement  détachée  dans 
toutes  les  parties  de  la  boule  dans  laquelle  elle  a été  prise. 
(Voyez  pl.  3,  fig.  33.) 

Au  lieu  du  mandrin  à neuf  vis,  on  peut  se  servir  de  celui 
sur  lequel  on  adapte  une  espèce  de  couvercle  au  moyen  d’une 
vis  pratiquée  à l’extrémité  extérieure  du  mandrin,  et  d'un 
écrou  fait  dans  l’intérieur  du  couvercle.  J’en  ai  donné  la 
description  en  indiquant  la  manière  de  tourner  les  boules. 
( Voyez  page  12  de  ce  volume.) 

SECTION  II. 

* 

FAIRE  UNE  ÉTOILE  DANS  UN  HEXAÈDRE. 

Cette  étoile  se  fait  à peu  de  chose  près  comme  celle  dont 
je  viens  de  parler,  et  avec  le  môme  mandrin,  qui  est  ou  celui 
à neuf  vis,  ou  celui  à couvercle  vissé. 

On  divise  la  boule  de  la  même  manière  que  l'hexaèdre,  et 
on  commence  également  par  dresser  la  lace  où  le  bois  est  de- 
bout. On  laisse  aussi  un  tenon  au  milieu  de  cette  face,  dont 
on  n’atteint  le  bois  que  jusqu’à  une  petite  distance  du  cer- 
cle. Cette  précaution  est  nécessaire  pour  pouvoir  réparer  les 
erreurs  qu’on  commettrait  en  prenant  les  centres.  Quand  la 
première  face  est  terminée,  on  place  la  boule  dans  le  man- 
drin, dans  un  sens  opposé,  afin  que  les  deux  pointes  corres- 
pondantes soient  placées  sur  le  môme  axe.  On  opère  de  même 
pour  les  autres  pointes  en  changeant  la  boule  de  face  ; on  a soin 
de  remettre  le  tenon  de  la  face  qui  est  au  fond  du  mandrin, 
dans  le  trou  du  bouchon,  placé  au  milieu  de  ce  même  fond. 
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Quand  les  deux  premières  faces  sont  faites,  on  place  des- 
sus deux  rondelles  d'un  diamètre  égal  à celui  des  cercles 
tracés  sur  la  boule,  et  de  l'épaisseur  (pie  donnera  la  courbe, 
en  appuyant  un  calibre  sur  les  bords  de  ces  rondelles  ; c’est 
sur  ces  rondelles  que  porteront  les  vis  du  mandrin.  Quand 
les  deux  autres  faces  sont  faites,  on  les  couvre  également 
avec  des  rondelles;  mais  cette  précaution  devient  inutile 
pour  la  cinquième  et  I»  sixième,  parce  que  ces  deux  faces  se 
correspondant,  le  tenon  do  l’une  est  dans  le  bouchon  du 
mandrin  pendant  qu’on  dresse  l’autre.  Quand  les  faces  sont 
bien  dressées,  jm  met  la  pièce  dans  le  mandrin,  on  l’y  fixe  au 
moyen  des  visf%t  on  s’assure  avec  une  loupe  si  le  point  de  la 
face  qu’on  veut  travailler  la  première  est  bien  exactement 
au  centre  de  rotation.  On  creuse  alors  de  la  même  manière, 
et  avec  les  mêmes  outils  que  j’ai  désignés,  en  commençant 
contre  le  tenon.  On  sera  obligé  de  faire  de  nouveaux  cali- 
bres, ceux  qui  ont  été  faits  pour  le  tétraède  ne  pouvant  plus 
servir. 

On  fait  également  des  bouchons  pour  conserveries  pointes 
terminées,,  et  on  confectionne  cette  seconde  pièce  de  la  môme 
manière  que  la  première.  ( Voyez  PI.  3,  fig.  59.) 

SECTION  III. 

ÉTOILE  DANS  L’OCTAÈDRE. 

Comftie  les  pointes  des  étoiles  doivent,  dans  cette  pièce, 
se  prendre  au  centre  de  chacun  des  triangles  que  présente 
l’octaèdre,  quand  on  a trouvé  ces  centres,  on  trace  sur  la 
boule  autant  de  cercles  qui  servent  à tourner  les  huit  pointes 
de  l’étoile.  On  laisse  des  tenons  sur  chaque  face  en  les  dres- 
sant, et  on  forme  les  pointes  avec  des  crochets  et  des  grains- 
d'orge,  comme  je  l’ai  déjà  dit,  en  décrivant  la  manière  de 
faire  une  étoile  dans  un  tétraèdre.  ( Voyez  PI.  3,  fig.  8.) 

SECTION  IV. 

ÉTOILE  DANS  LE  DODÉCAÈDRE. 

On  voit  cette  étoile  pl.  3,  fig.  19  ; la  boule  avec  laquelle 
elle  est  faite  se  divise  comme  le  dodécaèdre,  et  toutes  les  opé- 
rations sont  les  mêmes  que  pour  les  figures  précédentes. 
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SECTION  V. 

ÉTOILB  DANS  i/lSOCAÈDRE. 

La  boule  qui  sert  à faire  cette  étoile,  se  divise  comme  l’i- 
cosaèdre lui-même;  on  réserve  au  centre  de  chaque  face  des 
tenons  qui  servent  à mettre  l'axe  de#  pointes  au  centre  de 
rotation  ; quant  à la  manière  de  confectionner  les  pointes  de 
l'étoile,  elle  est  absolument  la  même  que  celle  que  j'ai  dé- 
taillée, en  parlant  du  tétraèdre.  ( Voyez  pl.  3,  Gg.  6.) 

SECTION  VI. 

FAIRE  UNE  ÉTOILE  DANS  UNE  BOULE. 

On  fait  une  étoile  dans  une  boule  absolument  de  la  même  - 
manière  que  dans  un  polyèdre,  et  la  division  se  fait  aussi 
d’après  les  mêmes  principes  ; seulement  on  réserve  à l'étoile 
une  enveloppe  sphérique  qui  n’a  point  de  faces.  Les  outils 
dont  on  se  sert  sont  un  peu  différents  des  précédents;  on 
peut  en  voir  la  forme  pl.  3,  Gg.  22.  Comme  la  longueur  de  ces 
outils  doit  être  proportionnée  au  diamètre  de  la  boule,  je 
conseille  aux  amateurs  de  les  fabriquer  eux-mêmes.  Le  man- 
drin à neuf  vis  est  encore  ici  le  plus  commode,  cependant 
on  peut  aussi  se  servir  d'un  mandrin  fendu  à anneau  ayant  au 
fond  un  trou  conique  pratiqué  dans  un  bouchon. 

La  confection  des  pointes  exige  beaucoup  d’attention,  sur- 
tout quand  les  lunettes  sont  petites.  Pour  rendre  le  travail 
plus  facile,  on  élève  le  tour  eü  mettant  sous  les  poupées  des 
tringles  de  bois  de  23  à 27  millimètres  d’épaisseur.  On  doit 
faire  en  sorte  que  le  grand  jour  porte  directement  sur  l’ou- 
vrage, autrement  on  ne  pourrait  voir  dans  l'intérieur  de  la 
pièce,  et  on  serait  exposé  à faire  bien  des  erreurs. 

On  met  dans  les  trous,  à mesure  que  les  pointes  sont  ter- 
minées, un  bouchon  qui  est  retenu  par  un  petit  bourrelet  : 
par  ce  moyen  la  vis  du  mandrin  peut  porter  dessus  sans  rien 
gâter.  Voyez , pl.  3,  Gg.  39,  un  crochet  à conducteur,  au 
moyen  duquel  on  peut  donner  à l’enveloppe  une  épaisseur 
parfaitement  égale  dans  toutes  ses  parties. 
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SECTION  VII. 

ÉTOILE  ISOLÉE  A QUATRE  POINTES. 

A la  rigueur  on  pourrait  se  contenter,  pour  faire  une  étoile 
de  ce  genre,  de  suivre  la  méthode  indiquée  pour  le  tétraè- 
dre, et  de  briser  l’enveloppe  quand  la  pièce  est  terminée; 
mais  cependant,  pour  que  toutes  les  parties  de  l’étoile  soient 
mieux  finies,  je  vais  indiquer  quelques  précautions  particu- 
lières. 

Quand  on  a fait  un  tétraèdre,  ayant  eu  soin  de  conserver 
un  tenon  au  centre  de  chaque  face,  on  place  la  pièce  dans  le 
mandrin,  en  mettant  au  centre  de  rotation  la  face  qui  est  à 
bois  debout;  on  commence  par  emporter  le  bois  conique- 
ment  vers  la  pointe,  et  on  creuse  comme  je  l'ai  dit  ailleurs; 
et  à mesure  que  les  pointes  sont  terminées,  on  les  maintient 
avec  un  bouchon  dans  lequel  elles  entrent  très-juste,  et  qui 
lui-mème  ne  ballotte  pas  dans  le  trou.  On  pourra,  si  l’on 
veut,  couper  le  dessus  du  bouchon  de  manière  à ce  qu’il 
semble  faire  partie  de  la  boule  ; en  creusant  les  pointes,  on 
a soin  de  former  tout  autour  une  espèce  de  lunette  dégagée 
par  le  fond,  et  comme  on  peut  lui  donner  la  grandeur  qu’on 
juge  à propos,  il  est  facile  de  tourner  bien  régulièrement  les 
triangles  du  fond  ; si,  par  hasard,  quand  l'étoile  e3t  sortie  de 
son  enveloppe,  on  s'apercevait  qu'ello  offrit  quelques  défauts, 
on  pourrait  remettre  les  pointes  dans  les  bouchons,  fixer  la 
pièce  dans  le  mandrin  au  moyen  des  vis,  et  rectifier  les  pointes 
défectueuses  en  les  mettant  parfaitement  au  centre. 

Soit  que  pour  briser  l’enveloppe,  on  la  prenne  dans  un 
étau,  et  qu’on  la  scie  en  différentes  parties,  ou  bien  qu'on  la 
brisé  avec  un  marteau,  on  doit  prendre  assez  de  précautions 
pour  ne  pas  endommager  l’étoile.  (Voyez  pl.  3,  fig.  30.) 

SECTION  VIII. 

ÉTOILES  A SIX  ET  A HUIT  POINTES. 

Ce  que  j’ai  dit  relativement  aux  étoiles  à quatre  pointes, 
suffit  pour  celles  à six  et  à huit;  elles  se  font  avec  les  polyè- 
dres dont  j’ai  donné  la  description,  il  suffit  d’employer  les 
précautions  que  je  viens  d'indiquer. 

Etoiles  à douze  pointes. 

Un  amateur  qui  s’est  beaucoup  occupé  des  pièces  de  ce 
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genre,  et  qui  ma  montré  une  étoile  à onze  pointes  renfermée 
dans  une  sphère  d’où  les  poiutes  sortent  par  autant  de  lu- 
nettes placées  à distances  parfaitement  égales  ; un  amateur, 
dis-je,  m’a  donné,  pour  faire  une  étoile  à douze  pointes,  la 
méthode  suivante,  qui  peut,  avec  quelques  modifications, 
servir  pour  toutes  les  autres  étoiles.  Il  ne  se  sert  que  du  man- 
drin dans  lequel  la  boule  a été  faite,  v 

Quand  la  boule  est  terminée,  et  avant  de  l’ôter  du  man- 
drin, on  trace  sur  sa  circonférence  un  cercle  qui  la  partage 
en  deux  hémisphères,  puis  on  marque  un  point  bien  exacte- 
ment au  centre  de  la  face  qui  est  hors  du  mandrin , dans 
l’endroit  où  la  ligne  est  parallèle  à l’arbre  du  tour;  ensuite, 
avec  un  compas  à ressort,  on  prend  un  point  intermédiaire 
entre  le  point  central  que  je  viens  de  désigner  et  le  cercle  qui 
partage  le  globe;  puis,  posant  le  crayon  sur  le  support,  on 
en  place  la  pointe  sur  le  point  intermédiaire,  et  mettant  le 
tour  en  mouvement,  on  trace  un  second  cercle  qu'on  nomme 
char  de. 

Cette  première  opération  terminée,  on  ôte  la  boule  du 
mandrin,  puis  on  l’y  remet  en  sens  inverse,  l'y  faisant  entrer 
avec  précaution  ; on  se  sert  pour  frapper  dessus,  d’un  petit 
maillet  de  buis  ou  plutôt  de  noyer.  Quand  on  est  assuré  que 
la  boule  est  bien  placée  par  son  milieu  dans  le  mandrin,  ce 
qui  se  voit  lorsque  le  rebord  extérieur  du  mandrin  affleure 
bien  exactement  le  cercle  qui  partage  la  boule,  ou  opère  sur 
cette  seconde  moitié  du  globe  comme  on  l’a  fait  sur  la  pre- 
mière. 

Alors,  avec  un  compas  à ressort,  on  divise  en  six  parties 
égales  le  cercle  qui  coupe  la  boule  en  deux  ; on  commence 
par  marquer  un  point  que  je  nommerai  de  départ,  et  donnant 
au  compas  une  ouverture  approximative,  on  tâtonne  jusqu’à 
ce  qu’on  soit  parvenu  à faire  la  division  bien  exactement.  II 
faut  bien  prendre  garde,  en  tâtonnant,  de  ne  point  appuyer 
la  pointe  du  compas,  et  de  ne  faire  aucune  marque  sur  le 
cercle.  Quand,  à partir  du  premier  point,  on  a divisé  le  cer- 
cle en  six  (il  est  clair  que  le  point  de  départ  compte  pour  un), 
on  marque  sur  le  cercle  les  six  divisions  qui  formeront  autant 
de  centres. 

Il  reste  à diviser  les  deux  cercles  qu’on  nomme  chardes , 
chacun  en  trois  parties  égales;  pour  cet  effet,  on  place  la 
pointe  du  compas  sur  l’un  de  ces  cercles,  à un  point  qui  doit 
correspondre  très-juste  au  milieu  de  deux  des  points  marqués 
sur  le  grand  cercle  ; à partir  de  ce  point,  on  divise  le  cercle 
en  trois  parties,  on  marque  ces  divisions  par  des  points,  et 
on  a obtenu  trois  nouveaux  centres  ; on  fait  la  même  opéra- 
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tion  et  de  la  même  manière  sur  le  second  cercle,  et  on  a en- 
fin douze  centres,  autant  qu’on  veut  faire  de  pointes. 

Il  s’agit  maintenant  de  fixer  le  diamètre  des  douze  ouver- 
tures ou  lunettes  dans  lesquelles  doivent  être  faites  les  douze 
pointes  de  l’étoile.  On  prend  un  compas  à ressort,  on  place 
une  des  pointes  de  ce  compas  sur  un  des  douze  points  de  la 
division,  et  on  forme  d’abord  un  petit  cercle;  on  en  fait  au- 
tant autour  des  douze  points,  et  s’assurant  ensuite  de  l’es- 
pace qui  reste  entre  chacun  de  ces  petits  cercles,  on  divise 
cet  espace  de  manière  à ce  qu’il  reste  entre  chaque  lunette 
assez  de  bois  pour  que  la  boule  ne  casse  pas  quand  on  la 
met  dans  le  mandrin  ou  quand  on  l’eù  retire  ; on  fait,  enfin, 
de  nouveaux  cercles  qui  déterminent  la  grandeur  des  lu- 
nettes. 

Toutes  çes  opérations  étant  terminées , on  remet  la  pièce 
dans  le  mandrin  qui,  autant  que  possible,  doit  être  de  bois 
d'alisier  ou  bien  de  hêtre,  un  peu  échauffé,  et  on  place  un 
des  points  parfaitement  au  centre  de  rotation.  11  est  néces- 
saire que  la  forme,  mais  surtout  l’entrée  du  mandrin,  soit  de 
la  plus  grande  justesse.  Quand  on  est  assuré  que  le  point  est 
parfaitement  au  centre  de  rotation,  on  prend  pour  former  la 
pointe/un  grain- d'orge  affûté  de  long,  et  dont  la  pointe  doit 
avoir  en  longueur  le  tiers  du  diamètre  de  la  boule.  Pour  avoir 
bien  exactement  ce  diamètre,  on  prend  un  compas  d’épais- 
seur nommé  huit  de  chiffre,  et  on  place  les  deux  pointes  sur 
deux  points  de  centre  qui  se  correspondent.  Quand  la  boule 
est  parfaitement  prise  entre  les  deux  pointes,  on  la  retire  en 
laissant  au  huit  de  chiffre  son  écartement  ; on  prend  cet 
écartement  avec  un  compas  à ressort,  et  marquant  les  deux 
points  sur  un  morceau  de  bois  ou  de  papier,  on  tire  une  ligne 
qui  doit  donner  le  diamètre  de  la  boule.  En  prenant  le  tiers 
de  cette  ligne,  on  a donc  le  tiers  du  diamètre  de  la  boule,  et 
ce  tiers  donne  exactement  la  longueur  que  doit  avoir  le 
grain-d’orge.  Cet  outil  est  affûté  et  coupe  des  deux  côtés,  et 
sa  largeur  doit  être  calculée  de  manière  à ce  qu’il  n’excède  , 
pas  la  distance  qui  se  trouve  entre  la  pointe  et  le  petit  cercle 
qui 1 détermine  la  grandeur  de  la  lunette.  Il  s’ensuit  que 
toutes  les  fois  qu'on  veut  faire  une  étoile,  on  doit  aussi  faire 
un  grain-d'orge,  dont  la  longueur  soit  proportionnée  à la 
grosseur  de  la  boule. 

Tout  étant  ainsi  disposé,  on  place  la  pointe  de  l’outil  entre 
le  point  de  division  et  le  petit  cercle  qui  est  fait  autour,et  on 
met  le  tour  en  mouvement;  on  enfonce  insensiblement  le 
grain-d’orge  qui,  coupant  des  deux  côtés,  enlève  des  copeaux 
et  du  côté  du  cercle  et  du  côté  de  la  pointe,  et  lorsqu’il  a 
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atteint  le  point  central  ou  la  hase,  la  point8  est  faite;  on  sait 
que  les  pointes  d'une  étoile  sont  de  forme  conique;  l'opé- 
ration pour  les  autres  pointes  est  absolument  la  mémo;  il 
est  inutile  de  dire  que  quand  une  pointe  est  terminée,  il  faut 
retirer  la  boule  du  mandrin  et  mettre  une  autre  pointe  au 
centre  de  rotation. 

Quand  toutes  les  pointes  sont  terminées,  il  reste  à déta- 
cher l’étoile  de  son  enveloppe,  alors  on  se  sert  d’un  autre 
outil  qui  est  très-commode;  c'est  une  espèce  de  grain-d’orge 
coudé  dont  le  bout  est  en  forme  d’olive,  la  surface  plane  et 
le  dessous  en  biseau.  Pour  que  cet  outil  soit  moins  cassant, 
on  le  trempe  à l’huile  (pl.  2,  fig.  63j.  On  place  le  bout  de 
l'instrument  à l’épaisseur  qu’on  veut  laisser  à l’enveloppe  ou 
la  boule  ; cette  épaisseur  ne  doit  pas  excéder  3 millimètres, 
et  avec  l'outil  on  emporte  la  matière  qui  tient  l’étoile  attachée 
à l’enveloppe  ; il  faut  tenir  l’outil  bien  ferme  sur  le  support, 
et  n’enlever  que  très-peu  de  matière  à la  fois;  quand  l’étoile 
est  détachée  d’un  côté,  c’est-à-dire  par  une  lunette,  on  ôte 
la  pièce  de  dessus  le  mandrin,  on  la  place  de  manière  à ce 

3u’elle  présente  une  autre  pointe  au  centre,  et  ou  continue 
e la  même  manière  jusqu’à  ce  que  l’étoile  soit  totalement 
détachée,  ce  qui  arrive  aussitôt  que  l’opération  est  terminée 
par  la  dernière  lunette;  si,  après  cela,  il  reste  encore  quel- 
ques petites  parties  de  matière,  on  les  enlève  avec  une 
échoppe  à graveur. 

Cette  méthode  me  parait  préférable  à toutes  les  autres, 
d'abord  parce  qu’un  seul  mandrin  suffit,  en  second  lieu,  parce 
qu’on  n’a  besoin  ni  de  bouchons  ni  de  planchettes,  et  enfin, 
parce  que  l'étoile  se  trouve  terminée  aussitôt  qu’elle  est  dé- 
tachée de  l’enveloppe,  et  qu’on  la  détache  au  moyen  d'un 
seul  outil.  Ce  moyen  est  plus  court  et  moins1  compliqué  que 
tous  les  autres. 
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CHAPITRE  IV. 

Des  sphères  évidées  l'une  dans  l’autre,  contenant 
des  étoiles  et  autres  ouvrages. 


. SECTION  Ire. 

FAIRE  UNE  ÉTOILE  AU  CENTRE  DE  PLUSIEURS  SPHÈRES 
DÉTACHÉES  LES  UNES  DANS  LES  AUTRES. 

Pour  faire  une  étoile  de  ce  genre,  on  commence  par  tour- 
ner une  boule  telle  qu’on  la  désire,  et  on  en  trace  la  gros- 
seur sur  un  morceau  de  papier.  On  divise  ensuite  l’intérieur 
au  moyen  de  différents  cercles  qui  déterminent  l’épaisseur 
des  boules,  la  distance  qui  doit  exister  entre  chacune  d’elles 
et  le  diamètre  de  la  base  de  l’étoile.  Ces  cercles,  tracés  sur 
le  papier,  servent  encore  à calculer  la  longueur  et  la  cour- 
bure des  crochets.  On  divise  eusuite  la  boule  elle-même  en 
autant  de  centres  qu’on  veut  donner  de  pointes  à l’étoile, 
et  on  marque  ces  centres  par  des  points;  il  est  bon  aussi 
de  déterminer  avec  un  compas  à ressort,  et  au  moyen  d’un 
petit  cercle,  la  grandeur  qu’en  veut  donner  à chaque  lu- 
nette. 

Cette  division  terminée,  on  met  la  boule  dans  le  mandrin 
en  ayant  soin  de  placer  un  des  points  de  division  exactement 
au  centre  de  rotation.  On  fait  les  pointes  de  l’étoile  de  la 
même  manière  et  avec  les  mêmes  précautions  que  j’ai  indi- 
quées déjà  plusieurs  fois. 

Quand  les  pointes  sont  achevées,  et  qu’on  est  assuré  d’a- 
voir laissé  assez  de  bois  pour  les  boules  et  les  distances  qu’on 
doit  mettre  entre  elles,  on  prend  un  grain-d’orge  qui  doit 
avoir  14  millimètres  environ  entre  l’épauleznent  et  la  pointe. 
Les  crochets  qui  servent  à creuser,  doivent  être  à la  courbure 
d’un  cercle,  et  avoir  14  millimètres  de  moins  que  le  diamè- 
tre de  la  boule.  Quand  on  a enlevé  tout  le  bois  qui  se  trouve 
entre  les  pointes  au-delà  du  petit  cercle,  on  met  à chaque 
lunette  un  bouchon  fait  avec  soin,  qui  emboite  la  pointe,  et 
remplit  le  trou  de  manière  à ce  qu’il  n’y  ait  aucun  ballotte- 
ment quand  on  détache  les  boules.  Il  est  évident  que  pour 
détacher  les  boules,  on  doit  changer  de  grain-d’orge  à épau- 
lement,  toutes  les  fois  qu’on  entame  une  nouvelle  profon- 
deur, c’est  l’unique  moyen  de  donner  aux  boules  une  égale 
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épaisseur,  et  de  rendre  aussi  les  distances  parfaitement 
égales. 

Si  l'étoile  est  renfermée  dans  trois  boules,  on  a besoin  de 
trois  crochets.  On  doit  unir  les  surfaces  en  les  terminant;  on 
se  sert  pour  cela  du  crochet  le  plus  long,  qu'on  introduit  par 
la  lunette  qui  se  trouve  la  plus  proche.  Quand  on  a détaché 
par  une  lunette  deux  portions  de  boules,  on  met  un  bouchon 
dans  cette  lunette,  ayant  soin  de  se  servir  toujours  du  même 
pour  chaque  lunette. 

Cette  opération,  qui  étonne  au  premier  coup-d'œil,  n’est 
pas  plus  difficile  que  les  autres. 

SECTION  IL 

PAIRE  UNE  TABATIÈRE  GARNIE  ü'ÉCAILLE  , AVEC  DES  CER- 
CLES DE  MÊME  MATIÈRE,  AU  CENTRE  DE  PLUSIEURS 

BOULES  DÉTACHÉES. 

On  prend  un  morceau  de  bois  de  grosseur  convenable,  bien 
sec  et  bien  sain,  et  on  en  fait  une  boule  de  68  à 81  millimè- 
tres de  diamètre,  qu’on  divise  en  six  parties  égales,  ce  qui 
forme  six  centres.  On  met  cette  boule  dans  un  mandrin  hé- 
misphérique, ou  dans  tout  autre  où  elle  peut  être  facilement 
retenue,  ayant  soin  de  la  placer  de  manière  que  le  premier 
point,  mis  au  centre  de  rotation,  soit  à bois  debout.  On  com- 
mence par  ouvrir  une  lunette  de  34  à 36  millimètres  de  dia- 
mètre, et  quand  elle  est  à 14  millimètres  environ  de  profon- 
deur, on  donne  un  coup  de  grain-d'orge  coudé,  et  on  creuse, 
avec  des  crochets  circulaires,  jusqu’à  ce  qu’on  soit  parvenu 
à 9 millimètres  environ  de  la  partie  qui  doit  former  le  noyau. 
Sur  ce  noyau,  on  forme  un  tenon  de  6 millimètres  de  lon- 
gueur sur  14  millimètres  de  diamètre.  Ce  tenon  terminé,  o,n 
fait  la  seconde  lunette  qui  doit  se  trouver  sur  la  partie  oppo- 
sée; et  quand  le  noyau  est  détaché  tout  autour  de  cette  se- 
conde lunette,  on  pratique  dessus  un  tenon  semblable  au 
premier.  On  creuse  successivement  les  autres  lunettes,  et  on 
détache  à mesure  le  noyau,  qui  doit  se  trouver  entièrement 
séparé  quand  la  dernière  lunette  est  creusée.  Sur  la  fin  de 
l'opération,  on  doit  n’enlever  que  peu  de  bois  à la  fois,  et 
n’avancer  qu’avec  beaucoup  de  précaution. 

Quand  les  lunettes  sont  terminées,  on  fait  un  mandrin  sur 
lequel  est  ménagé  un  tenon  de  grosseur  proportionnée  à la 
largeur  de  la  lunette,  dans  laquelle  il  doit  tourner  facile- 
ment. Dans  ce  tenon,  on  creuse  une  portée  propre  à recevoir 
un  des  tenons  pratiqués  sur  le  noyau  ; quand  ce  tenon  est 
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solidement  emmandriné,  et  que  le  noyau  peut  tourner  en 
laissant  la  boîte  immobile,  on  place  le  support  en  face  de  la 
lunette,  et  on  introduit  un  outil  à biseau  avec  lequel  on 
dresse  le  noyau  sur  le  bois  debout.  On  ne  doit  lui  donner 
que  la  longueur  suffisante  pour  la  hauteur  de  la  boite,  et  3 
millimètres  de  plus.  On  introduit  ensuite  par  la  lunette,  un 
bédane  épais  de  6 à 8 millimètres,  large  de  3 millimètres,  et 
un  peu  plus  large  du  bout  que  du  corps,  et  avec  cet  outil, 
pour  le  passage  duquel  ont  été  laissés  les  3 millimètres  ci- 
dessus,  on  sépare  la  cuvette  du  couvercle. 

Quand  les  deux  parties  de  la  boite  sont  ainsi  séparées,  ou 
fixe  le  couvercle  contre  la  lunette  avec  un  peu  de  cire,  et  on 
creuse  la  boîte  avec  des  crochets  faits  exprès.  Il  est  essentiel 
de  tenir,  pendant  cette  opération,  l’outil  bien  perpendicu- 
lairement à la  boite,  car  autrement  il  serait  difficile,  pour  ne 
pas  dire  impossible,  de  la  creuser  droit  dans  le  fond.  Pour 
dresser  avec  plus  de  facilité  le  fond  de  la  cuvette,  on  donne 
au  bec  de  l’outil  une  longueur  calculée,  de  manière  qu’il 
suffise  de  pousser  et  do  retirer  ce  même  outil  quand  sa  tige 
est  appuyée  contre  la  cuvette. 

Quand  la  boite  est  creusée,  on  prépare  la  place  où  doivent 
être  mis  les  cercles  d’écaille,  on  tourne  ensuite  ces  cercles  avec 
soin,  puis  après  les  avoir  amollis  dans  l’eau  chaude,  on  les  fait 
entrer  par  la  lunette,  et  on  les  met  dans  les  feuillures  aux- 
quelles on  a dû  laisser,  vers  l’angle  intérieur,  un  peu  plus  de 
profondeur  que  sur  le  bord.  Les  cercles  doivent  entrer  un 
peu  à force  dans  la  feuillure.  Pour  cette  opération,  on  a dû 
ôter  la  pièce  de  dessus  le  mandrin. 

On  prépare  la  batte  et  la  plaque  du  fond,  on  prend  la  me- 
sure de  la  place  que  doit  occuper  chacune  de  ces  parties,  et 
quand  on  s’est  assuré  de  l’exactitude  des  rapports,  on  com- 
mence par  garnir  le  fond  de  la  cuvette  de  colle-forte  bien 
chaude;  on  fait  entrer  par  une  lunette  de  côté,  la  plaque  qu’on 
a rendue  flexible  en  la  trempant  dans  l’eau  chaude,  et  on  la 
met  à sa  place,  en  ayant  soin  qu’elle  porte  bien  sur  tous  les 
points  du  fond.  On  colle  ensuite  la  batte  qu’on  a également 
amollie  dans  l’eau  chaude,  et  pour  qu'en  séchant,  J’écaille  ne 
se  voile  ras,  on  la  contient  au  moyen  de  plusieurs  petites  che- 
villes qui,  appuyant  sur  le  fond,  sont  serrées  par  le  couver- 
cle qui  est  encore  plein,  et  qu’on  peut  faire  porter  droit  sur 
la  lunette  de  devant,  au  moyen  du  tenon  qu’on  y a pratiqué. 
Toutes  ces  opérations  demandent  en  même  temps  beaucoup 
de  promptitude  et  de  dextérité. 

Quand  ta  batte  et  la  plaque  du  fond  sont  placées,  on  laisse 
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sécher  le  tout,  et  il  ne  îeste  plus  qu'à  tourner  la  batte  et  à 
lui  donner  la  dernière  façon. 

Après  avoir  terminé  la  cuvette,  on  fait,  pour  le  couvercle, 
un  mandrin  semblable  à celui  dont  j'ai  déjà  parlé  ; on  change 
la  boule  de  face,  on  la  place  sur  le  nouveau  mandrin,  et  on 
opère  absolument  de  la  même  manière  que  pour  la  cuvette. 
Quand  toutes  les  parties  de  la  boite,  faites  d’écaille,  sont 
bien  collées  et  sèches,  on  tourne  à l’intérieur  la  batte  bien 
ronde,  on  dresse  les  cercles  de  manière  que  le  couvercle 
joigne  bien  avec  la  cuvette,  et  on  polit  l'intérieur  de  la  ta- 
batière. On  peut  se  servir  pour  cet  effet  d'un  petit  morceau 
de  bois  coudé,  garni  de  peau,  qu'on  introduit  par  une  lunette. 
On  met  sur  cette  peau , d’abord  de  la  pierre  ponce  pi^lvéri- 
sée,  mêlée  avec  de  l’huile,  ensuite  du  tripoli  très-fin  dé- 
trempé d'huile,  et  enfin  du  tripoli  sec.  Pour  que  la  boite  soit 
bien  polie  partout,  on  a soin  de  tailler  le  bois  du  polissoir 
à angles  très-aigus,  parce  que,  fait  ainsi,  il  pénètre  plus  fa- 
cilement dans  ies  angles  du  fond  de  la  botte.  On  pourrait 
encore,  mais  le  poli  serait  moins  beau,  se  servir  d’un  papier 
de  verre  bien  tin,  collé,  comme  je  l’ai  dit  pour  la  peau,  sur 
un  morceau  de  bois  coudé. 

Pour  terminer  entièrement  la  tabatière,  il  reste  encore 
deux  opérations,  c'est  de  faire  disparaître  les  tenons  réservés 
* sur  le  fond  de  la  cuvette,  et  sur  le  dessus  du  couvercle.  La 
première  de  ces  opérations  est  aisée,  mais  la  seconde  présente 
quelques  difficultés  ; on  remet  la  pièce  sur  le  mandrin  du  côté 
du  couvercle,  et  on  fait  entrer  le  tenon  dans  la  partie  prati- 
quée dans  ce  même  mandrin;  ou  tourne  alors  le  support  en 
face  de  la  lunette  qui  se  trouve  au  centre  de  rotation,  et  on 
enlève  le  bois  du  tenon  de  la  cuvette  ; on  dresse  le  fond  ex- 
térieur et  les  cercles,  et  on  polit  te  tout. 

On  fait  ensufte  un  petit  mandrin  sur  lequel  on  pratique 
un  tenon  proportionné  à la  grandeur  de  la  lunette,  on  trempe 
le  bout  de  ce  mandrin  dans  du  mastic  fondu  et  bien  chaud, 
et  on  colle  dessus  le  fond  de  la  cuvette.  La  boite  se  trouvant 
ainsi  fixée,  on  coupe  à petits  coups  et  avec  beaucoup  de  mé- 
nagements, le  tenon  qui  est  sur  le  couvercle.  Il  ne  reste  plus 
alors  qu’à  unir  et  à polir  le  couvercle;  quand  le  tout  est 
terminé,  on  détache  la  boite  du  mandrin,  et  on  enlève  avec 
soin  les  petites  parties  du  mastic  qui  pourraient  être  restées 
dessus. 

Avant  de  détacher  les  boules  les  unes  des  autres,  il  faut 
unir  l’intérieur  de  la  cavité  dans  laquelle  est  placée  la  ta- 
batière. Pour  cet  effet,  on  met  la  pièce  dans  le  maudrin  hé- 
misphérique qui  a servi  à faire  la  boule,  et  plaçant  successi- 
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vement  les  six  lunettes  au  centre  de  rotation , on  enlève  le 
bois  superflu  avec  l’outil  dont  la  partie  circulaire  est  à la 
courbe  du  cercle  intérieur. 

On  a dû,  avant  de  faire  la  tabatière,  s’assurer  qu’il  restait 
assez  de  bois  pour  l’épaisseur  des  deux  boules  et  la  distance 
qui  doit  exister  entre  elles.  Après  donc  avoir  uni  l’intérieur 
de  la  cavité,  on  divise  en  trois  le  bois  qui  reste,  et  on  mar- 
que les  divisions  par  chaque  lunette  avec  des  points  et  des 
rainures.  Ensuite,  avec  les  différents  crochets  à ce  destinés, 
on  enlève  la  portion  de  la  matière  qui  est  au  centre  de  l’é- 
paisseur du  bois  restant,  et  les  deux  boules  se  trouvent  ainsi 
détachées.  Peut-être  serait-il  bon  de  mettre  dans  chaque  lu- 
nette, à mesure  que  le  travail  est  terminé,  des  bouchons  qui, 
tenant  îes  boules  fermes,  empêcheraient  les  accidents;  mais 

Siand  on  a la  main  un  peu  légère,  cette  opération  est  inutile, 
n ne  doit  pas  manquer  de  polir  la  surface  de  la  boule  in- 
térieure qui,  tournant  dans  la  première  boule,  se  voit  par 
les  lunettes. 

Il  est  facile  de  voir  qu’au  lieu  de  deux  boules,  on  peut  en 
faire  trois  et  même  quatre,  en  proportionnant  les  crochets  au 
volume  de  la  matière.  On  peut  aussi  orner  l’extérieur  des  lu- 
nettes de  la  première  boule,  avec  des  moulures  de  différentes 
espèces,  et  dont  le  goût  de  l’artiste  peut  seul  décider. 

SECTION  III. 

REMPLACER  UNE  POINTE  D'ÉTOILE  CAâSÉE. 

II  arrive  parfois  qu’on  casse  une  pointe  d’étoile,  pendant 
le  travail  ou  après;  pour  ne  pas  perdre  entièrement  la  pièce, 
voici  le  moyen  qu’on  peut  employer  pour  remédier  à cet  ac- 
cident : 

On  commence  par  fixer  l'étoile,  que  je  suppose  être  ren- 
fermée dans  une  boule,  eu  mettant  dans  chaque  lunette  un 
bouchon  qui  entre  bien  juste;  on  met  ensuite  la  pièce  dans 
un  mandrin  hémisphérique,  et  aftec*  un  ciseau  à face,  on  en- 
lève, jusqu’au  noyau  de  l’étoile,  tout  ce  qui  reste  de  la  pointe 
cassée.  Au  centre  de  la  place  qu’occupait  la  pointe,  on  fait, 
avec  un  grain-d’orgo,  un  point  bien  marqué,  et  avec  une 
mèche  de  5 millimètres  environ  de  grosseur,  on  fait  un  trou 
de  9 à 11  millimètres  de  profondeur,  qu’on  centre  ensuite 
avec  un  outil  de  côté.  Ce  trou  devra  être  percé  bien  droit. 
On  prend  ensuite  un  morceau  de  bois  de  même  espèce  que 
l’étoile,  on  tourne  un  petit  cylindre  un  peu  plus  gros  que  la 
base  de  la  pointe  qu’on  veut  rapporter,  et  on  fait  au  bout. 
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uu  tenon  de  grosseur  proportionnée  au  trou  percé  sur  le 
noyau.  On  trempe  ce  tenon  dans  la  colle-forte,  on  le  fait  en- 
trer dans  la  place  qui  lui  est  destinée,  et  on  le  laisse  sécher. 
On  place  ensuite  le  mandrin  sur  le  tour;  on  coupe  le  petit 
cylindre  à là  longueur  nécessaire,  et  on  tourne  la  pointe 
comme  les  autres. 

Au  lieu  d’un  trou  simple  et  d'un  tenon,  on  pourrait  fileter 
ce  trou  avec  un  peigne  fait  exprès  et  tarauder  le  tenon  ; et 
la  pointe  vissée  et  collée  dans  l’écrou  serait  beaucoup  plus 
solide.  Quand  les  dimensions  sont  prises,  et  que  la  pointe 
est  bien  rapportée,  il  est  difficile  de  s’apercevoir  de  l’acci- 
deut. 

Pour  faire  des  étoiles,  soit  dans  les  corps  solides,  soit  iso- 
lées, j'ai  adopté  la  méthode  donnée  par  Bergeron  dans  son 
Manuel  du  Tourneur.  Cette  méthode  est  bonne  sans  doute, 
puisqu’en  la  suivant,  on  est  assuré  de  réussir:  mais  elle  est 
vétilleuse,  compliquée,  et  demande  beaucoup  de  temps.  Com- 
bien celle  que  j’ai  donnée  pour  faire  une  étoile  à douze 
pointes,  est  plus  simple,  plus  facile  et  en  même  temps  plus 
courte.  Deux  outils  suffisent,  et  celui  qui  sert  à détacher  l’é- 
toile de  la  boule,  est  aussi  ingénieux  que  commode.  On  peut 
s’en  servir  pour  toutes  les  étoiles.  Je  conseille  donc  aux 
amateurs  d’étudier  avec  soin  cette  méthode,  qui  peut  leur 
servir  pour  toutes  les  opérations  du  même  genre,  même  pour 
établir  avec  exactitude  les  divisions  et  les  centres  sur  les 
boules  destinées  à renfermer  des  étoiles. 


CHAPITRE  V. 

Des  torses  pleines  et  à jour. 


SECTION  I”. 

DES  TOrilES  PLEINES. 

Pour  faire  une  colonne  torse,  on  choisit  un  arbre  de  tour 
ayant  des  collets  un  peu  longs,  et  qui  puissent  lui  permettre 
de  faire  une  course  d'au  moins  81  millimètres.  On  trace  en- 
suite, sur  un  cylindre  de  bois  ou  de  cuivre,  qui  doit  avoir 
environ  86  millimètres,  un  filet  de  vis  très-allongé,  et  on 
monte  ce  manchon  sur  la  portée  réservée  sur  le  bout  de  l’ar- 
bre qui  se  trouve  à gauche  de  l’ouvrier;  la  figure  38,  pl.  8, 
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représente  le  manchon,  et  on  voit  en  m,  fig.  32,  même  plan- 
che, la  partie  cylindrique  de  l'arbre  où  il  se  monte;  ou  place, 
après  cela,  en  face  du  nez  de  l'arbre,  une  poupée  à pointe. 

Toutes  ces  dispositions  faites,  on  prend  un  morceau  de  bois 
de  longueur  et  de  grosseur  conveuables,  on  le  monte  dans 
un  mandrin  par  un  de  ses  bouts,  et,  plaçant  la  pointe  de  la 
poupée  au  centre  de  l'autre  bout,  on  forme  un  cylindre,  et 
on  réserve  sur  le  bout  de  droite  un  guide  tourné  cylindri- 
quement. 

Quand  le  cylindre  est  ainsi  préparé, 'on  ôte  la  poupée  à 
pointe,  et  on  met  à sa  place  une  autre  poupée  à coussinets 
qui  renferme  uw  collet  de  bois  en  deux  parties.  Ce  collet 
peut  se  baisser  et  se  monter  au  moyen  d’une  languette  pra- 
tiquée à chacun  de  ses  côtés,  et  qui  entre  juste  dans  des 
rainures  ménagées  sur  l’épaisseur  intérieure  de  la  poupée; 
ce  collet  est  maintenu  par  une  vis  de  pression  pratiquée 
au  centre  d'un  étrier  de  fer  placé  au-devant  de  la  poupée, 
elle  est  fixée  elle-même  par  un  boulon  qui  la  traverse  dans 
toute  sa  largeur.  C’est  dans  ces  coussinets  qu'on  place  le 
guide  réservé  à l'un  des  bouts  du  cylindre.  On  sent  que 
cette  précaution  est  nécessaire  pour  soutenir  la  pièce,  trop 
longue  pour  pouvoir  être  fixée  solidement  sur  le  nez  de 
l'arbre  avec  un  écrou  seukment.  On  passe  donc  le  guide 
dans  ce  collet;  on  met  la  cale  à la  hauteur  convenable,  et 
pour  adoucir  le  frottement,  on  frotte  l’intérieur  des  coussi- 
nets avec  du  savon.  Le  guide  doit  tourner  parfaitement  au 
centre  de  son  axe,  et  être  emboîté  dans  le  collet  de  manière 
à ce  qu’il  n'éprouve  en  tournant  aucun  ballottement. 

II  s’agit  maintenant  de  déterminer  l’hélice  que  doit  décrire  « 
l'arbre  pour  former  la  torse  qui,  comme  on  le  voit, n'est  rien 
autre  chose  qu’une  vis  très-allongée. 

On  place  au-dessous  du  bout  de  l’arbre,  sur  lequel  est  fixé 
le  manchon  dont  j’ai  parlé,  une  poupée  à laquelle  on  donne 
communément  la  forme  d’une  colonne  tronquée,  et,  sur  cette 
poupée  est  fixé  un  couteau  placé  de  manière  à ce  que  la  lame 
entre  dans  la  rainure  hélicoïdale  du  cylindre.  Il  est  évident 
que  le  tour  étant  mis  en  mouvement  a»  moyen  de  l’arc  ou 
de  la  perche,  l’arbre  et  la  pièce  sont  forcés  de  suivre,  tant 
en  allant  qu’en  venant,  la  ligne  tracée  sur  le  cylindre. 

Quand  tout  est  ainsi  prépaié,  l’ouvrier  place  son  support  à 
sa  droite,  c’est-à-dire  vers  le  bout  de  la  pièce  soutenu  par  les 
coussinets;  il  laisse  vers  ce  bout  une  longueur  suffisante  pour  le 
chapiteau,  et  prenant  la  gouge,  qu’il  doit  tenir  un  peu  ferme, 
il  met  le  tour  en  mouvement.  On  sent  qu’il  n'est  pas  possible 
de  former  la  cannelure  dans  toute  sa  longueur  en  une  seule 
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course  (le  l’arbre  ; mais  quand  on  l'a  un  peu  approfondie,  dans 
toute  la  longueur  que  donne  cette  môme  course,  on  recule  le 
support,  et  on  continue,  en  ayant  soin  de  faire  rapporter  les 
reprises  le  plus  exactement  possible.  On  continue  de  la  môme 
manière  .jusqu’il  ce  que  la  cannelure  soit  suffisamment  appro- 
fondie. Quand  on  est  assuré  que  les  surfaces  du  creux  et  du 
relief  s’accordent  bien,  on  prend  un  ciseau,  ou  mieux  encore 
un  bédane,  et  le  tenant  de  biais,  on  termine  l’opération  en 
enlevant  très-peu  de  bois  à la  fois.  On  ne  saurait  donner  trop 
de  soin  et  apporter  trop  d’attention  pour  arrondir  le  fond  des 
gorges  et  pour  terminer  les  cannelures,  tant  parle  haut  que 
par  le  bas  de  la  colonne. 

Il  ne  reste  plus  qu’à  tourner  les  moulures  de  la  base  et  du 
chapiteau.  Sans  ôter  la  pièce  de  dessus  le  tour,  on  baisse  le 
couteau,  on  relève  la  clef  d’arrêt  du  tonr,  et  on  termine  la 
pièce.  Si  la  colonne  doit  faire  partie  d’une  petite  galerie,  on 
lui  laisse,  par  les  deux  bouts,  de  quoi  former  les  tenons. 
(Voyez  cette  colonne,  pi.  3,  fig/42.) 

SECTION  II. 

DES  TORSES  A JOUR. 

Rien  n’est  aussi  joli  qu’une  colonne  torse  à jour  en  ivoire  j 
mais  comme  cette  matière  est  toujours  précieuse,  et  qu’on  ne 
doit  l’employer  que  quand  on  est  à peu  près  assuré  du  succès, 
je  conseille,  aux  commençants  surtout,  de  s’exercer  d’abord 
sur  du  bois,  tel  que  l’ébène,  le  buis,  etc.,  en  ayant  soin  de 
prendre  ce  bois  bien  sec,  bien  sain,  et  particulièrement  sans 
nœuds.  Il  est  une  précaution  qu’on  ne  peut  omettre  sans  s’ex- 
poser à perdre  son  temps  et  sa  matière,  c’est  de  ne  mettre  la 
pièce  en  œuvre  que  quand  on  est  assuré  que  le  bois  ne  tra- 
vaille plus.  Voici  alors  comment  on  s'y  prend  : on  fait  au 
centre  du  morceau  de  bois  qu'on  veut  employer,  et  dans  toute 
sa  longueur,  un  trou  avec  un  vilebrequin,  et  ou  le  laisse 
sécher  pendant  plusieurs  jours,  ayant  soin  de  le  visiter  de 
temps  en  temps,  et  surtout  de  le  placer  dans  un  endroit  où 
il  ne  craigne  ni  le  soleil,  ni  l’humidité,  ni  le  hâle.  Quand  on 
sera  assuré  que  le  bois  ne  travaille  pas,  on  aura  la  certitude 
de  pouvoir  l’employer  avec  avantage. 

Quand  on  veut  faire  une  colonne  torse  à jour,  on  choisit 
donc,  comme  je  viens  de  le  dire,  un  morceau  de  beau  bois,  de 
longueur  et  de  largeur  convenables;  on  l’ébauche  à la  gouge 
sur  le  tour  à pointes,  et  on  en  fait  un  cylindre.  On  le  perce 
ensuite  au  centre  et  dans  toute  sa  longueur  sur  le  tour  et  à 


Digitized  by  Google 


TORSES  A JOUR.  t03 

la  lunette,  afin  que  île  trou  soit  plus  droit,  et  ensuite  on 
agrandit  le  trou  avec  un  équarrissoir  fait  exprès,  qui  est  un 
peu  plus  long  que  la  pièce,  et  un  peu  plus  fort  à la  base  que 
vers  le  sommet.  Pour  faire  cette  opération,  on  met  le  cylindre 
dans  un  étau,  et  pour  qu’il  ne  s'écrase  pas,  on  le  prend  entre 
deux  petites  planches  sur  lesquelles  on  a pratiqué  des  rainures 
demi-circulaires.  Ce  trou,  de  forme  conique,  très-allongé,  doit 
être  fait  avec,  la  plus  grande  exactitude. 

Quand  le  cylindre  est  ainsi  préparé,  on  prend  un  morceau  de 
bois  plus  long  de  108  millimètres  environ  que  ce  cylindre,  et 
on  fait  une  broche  du  même  diamètre  que  le  trou,  et  qui  doit 
le  remplir  avec  la  plus  stricte  exactitude.  Les  10-8  millimètres 
excédants  sont  destinés  à former  le  guide  qui  doit  soutenir  la 
pièce  en  passant  dans  le  collet  de  la  poupée  dont  j’ai  parlé 
dans  l’article  précédent.  Pour  que  la  broche  soit  immuable 
dans  le  cylindre,  on  peut  mettre  à chaque  bout  un  peu  de 
colle-forte,  ou  simplement  un  peu  de  blanc  d’Espagne. 

Je  suppose  qu’on  veut  avoir  une  torse  à deux  filets,  et  que 
ces  deux  filets  doivent  avoir  81  millimètres  de  course,  quoique 
le  cylindre  soit  un  peu  plus  long  : 


On  trace,  sur  un  morceau  de  papier,  un  parallélogramme, 
sur  la  ligne  a,  b.  On  fait  en  sorte  qu’il  y ait  81  millimètres  de 
1 à 5 ; on  divise  la  distance  qui  se  trouve  entre  ces  deux  points 
en  quatre  parties  égales,  et  de  chacun  des  points  de  division 
on  tire  des  parallèles.  Après  cela,  on  coupe  le  parallélo- 
gramme sur  sa  longueur  en  deux  parties  égales,  de  e en  f,  et 
partant  du  point  5,  on  tire  une  diagonale  qui  aboutit  au  point 
8;  puis  on  en  tire  une  autre  qui  va  du  point  8 au  point  5,  et 
on  a obtenu  deux  tours  complets.  On  obtient  également  deux 
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autres  tours  de  filet,  en  tirant  du  point  e,  une  diagonale 
parallèle  à celtes  déjà  tracées  aboutissant  au  point  2;  une 
autre  du  point  7 au  point  4;  et  enfin,  une  troisième  du  point  9 
au  point  f.  On  prolouge, autant  qu'il  est  possible, la  ligne  <?,2, 
la  ligne  i,  g,  sur  la  ligne  a,  c;  on  en  fait  de  môme  pour  la 
ligne  h , 10,  sur  celle  b , d,  et  on  a obtenu  plus  de  deux  tours  et 
demi  des  deux  filets.  Si  l’on  veut  avoir  trois  ou  quatre  filets 
sur  la  torse,  on  trace  des  parallélogrammes  sur  lesquels  on 
établit  le  nombre  des  filets  désirés. 

Quand  on  a figuré  sur  le  papier  la  torse  qu'on  veut  faire, 
on  colle  sur  le  cylindre  le  parallélogramme  qui  doit  l'enve- 
lopper exactement,  et  de  manière  à ce  que  les  points  corres- 
pondants se  touchent  avec  la  plus  grande  régularité  ; on  prend 
ensuite  une  lime  tiers-point  bien  coupante,  et  avec  l'angle  de 
cette  lime,  on  forme  des  rainures  parfaitement  égales,  en 
suivant  trcs-cxactement  chacune  des  lignes  tracées  sur  le 
cylindre.  Cette  opération  terminée,  on  fait  disparaître  les  jar- 
rets et  reprises  qui  peuvent  rester  sur  les  rainures,  en  plaçant 
la  pièce  sur  le  tour  avec  un  faux  mandrin,  et  en  promenant, 
à mesure  qu’elle  tourne,  un  tiers-point  doux,  dans  chaque 
rainure. 

On  conçoit  facilement  qu’il  ne  s’agit  pas  ici  du  cylindre  qui 
doit  former  la  colonne,  mais  du  manchon  en  cuivre  ou  en  bois 
dur,  qui  se  place  sur  la  queue  de  l’arbre  du  tour  vers  la  gau- 
che, comme  je  l'ai  dit  en  parlant  de  la  colonne  pleine.  Quand 
ce  manchon  est  fixé  à sa  place,  on  prend  le  cylindre  avec  lequel 
on  doit  faire  la  torse,  on  le  met  sur  le  tour,  en  le  fixant  dans 
un  mandrin;  et  en  passant  le  guide  dans  le  collet  de  poupée 
qu'on  a bien  frotté  de  savon,  on  baisse  la  clef  d’arrêt,  on  lève 
le  couteau  qui  eotre  dans  la  rainure  du  manchou,  et  on  opère, 
comme  pour  la  colonne  pleine,  en  reculant  successivement  le 
support,  et  en  faisant  également  des  reprises  après  chaque 
révolution,  qui  n'est  que  de  81  millimètres;  à mesure  qu’on  a 
▼idé  une  cannelure,  on  baisse  le  couteau  et  on  le  met  dans  la 
rainure  qui  suit;  enfin,  quand  le  vide  est  terminé,  on  donne 
aux  filets  des  profils  qu’on  varie,  pour  que  la  pièce  soit  plus 
agréable  à la  vue.  Il  est  bien  clair  qu’eu  creusant  les  canne- 
lures, on  a dû  atteindre  jusqu’à  la  broche  qui  sert  de  mandrin 
au  cylindre,  autrement  la  torse  ne  serait  pas  à jour;  en  faisant 
les  moulures,  on  doit  avoir  soin  de  présenter  l’outil  bien  en 
face  de  la  pièce. 

Les  reprises  laissent  toujours  quelques  petites  défectuosités; 
pour  les  faire  disparaître,  quand  les  moulures  sont  presque 
terminées,  an  lieu  de  reprendre  chaque  course,  conformément 
à l'opération  faite,  on  commence  en  reprenant  au  milieu  de 
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la  première  course,  et  allant  jusqu'au  milieu  de  la  seconde,  et 
ainsi  de  suite. 

La  partie  de  l’ouvrage  qui  demande  le  plus  d'attention,  est 
celle  où  il  faut  faire  accorder  les  filets  et  leurs  moulures  avec 
les  formes  et  les  dimensions  du  chapiteau  de  la  hase.  On 
chercherait  vainement  à terminer  entièrement  ces  moulures 
avec  l'outil  qui  a servi  à tourner;  alors,  pour  éviter  une  perte 
de  temps  et  un  travail  inutiles,  on  laisse  une  petite  distance  au 
bout  de  chaque  filet,  tant  en  haut  qu’en  bas,  et  on  achève 
l’ouvrage  avec  de  petites  écouanes.  Il  faut  encore  beaucoup 
de  soin  et  même  de  patience  pour  polir  l’extrémité  des  mou- 
lures. Il  n’est  pas  facile  de  pénétrer  dans  les  angles  rentrants, 
sans  les  arrondir,  et  on  court  grand  risque  d’émousser  les 
angles  saillants,  en  les  polissant. 

On  doit,  en  pareil  cas,  s’appliquer  à ne  point  altérer  les 
formes,  et  prendre,  pour  polir  la  pièce,  tous  les  moyens  qui 
paraissent  le  moins  dangereux.  On  emploie  pour  le  bois,  avec 
avantage,  de  petits  bâtons,  taillés  de  manière  à,  ce  qu’ils  pé- 
nètrent jusqu’au  fond  des  angles;  pour  l’ivoire,  on  détrempe 
dans  de  l’eau  claire,  de  la  poudre  bien  fine  de  pierre  ponce, 
et  on  promène  au  fond  des  angles,  de  petites  planchettes  min- 
ces affûtées  en  ciseaux  bien  vifs,  et  enfin,  pour  donner  la 
dernière  main,  on  se  sert,  au  lieu  de  ponce,  de  blanc  d’Es- 
pagne dissous  dans  l’eau,  et  purgé  des  graviers  qui  peuvent 
s’y  rencontrer. 

Pour  faire-le  chapiteau  et  la  base,  on  opère  comme  on  l'a  fait 
pour  la  torse  pleine,  c'est-à-dire  que  l’on  tourne  ces  pièces 
sans  les  ôter  de  dessus  le  tour,  et  après  avoir  relevé  la  clef 
d’arrêt  du  4our. 

On  peut,  surtout  quand  on  emploie  de  l'ivoire,  épargner 
la  matière,  alors  on  fait  le  chapiteau  et  la  base  avec  des  mor- 
ceaux séparés,  et  on  visse  ces  morceaux  de  manière  à ce  qu'il 
soit  très-dilîicile  de  s’apercevoir  que  la  colonne  n’est  pas  d’une 
seule  pièce. 

Quelquefois  ou  est  obligé,  pour  retirer  la  broche  de  l’in- 
térieur de  la  colonne,  de  mettre  la  pièce  dans  un  mandrin 
fendu,  et  d’enlever  un  peu  de  matière  à l’endroit  où  la  bro- 
che a été  collée,  mais  cela  n’endommage  en  rien  la  pièce;  au 
reste,  pour  éviter  cet  inconvénient,  on  fera  beaucoup  mieux, 
comnae  je  l’ai  dit,  d’arrêter  la  broche  avec  du  blanc  d’Es- 
pagne. Quand  on  veut  placer  au  haut  d’une  colonne  de  ce 
genre,  une  étoile  ou  une  autre  jolie  pièce  de  tour,  on  prati- 
que une  vis  au-dessus  du  chapiteau.  ( Voyez  pi.  3,  fig.  43  et 
45.) 


Digitized  by  Google 


106  LIVRE  IX.  CHAPITRE  VI. 

La  manière  de  diviser  le  paraîlélograme  qui  sert  à former 
les  filets  du  cylindre,  est  celle  que  donne  Bergeron;  on  la 
regarde,  en  général,  comme  la  meilleure,  parce  que  les  ré- 
sultats en  sont  certains  ; c'est  aussi  la  plus  simple. 

CHAPITRE  VI. 

Moyen  de  tourner  une  chaîne. 

Quand  on  veut  faire  une  chaîne,  on  commence  par  tourner 
un  cylindre,  dont  la  longueur  doit  être  calculée  sur  le  demi- 
diamètre  extérieur  d’un  des  anneaux,  multiplié  par  le  nom- 
bre des  anneaux  qui  doivent  composer  la  chaîne,  et  un  en  sus. 
Pour  faire  une  chaîne  de  six  anneaux,  ayant  14  millimètres 
de  diamètre,  on  tournera  donc  un  cylindre  de  50  millimètres 
de  longueur,  et  d'un  diamètre  excédant  un  peu  celui  des 
anneaux  ; on  doit  avoir  soin  de  tracer  auparavant  sur  du  pa- 
pier la  chaîne,  et  de  déterminer  le  nombre  et  le  diamètre  des 
anneaux. 

Avec  un  compas,  ou  plutôt  avec  un  diviseur,  on  divise  la 
longueur  du  cylindre  en  sept  parties  égales,  et  par  chacun 
des  points  de  division,  on  trace  légèrement  avec  la  pointe 
d’un  grain-d’orge.  les  cercles  perpendiculaires  et  parallèles 
à l’axe,  l,  2,  3,  4,  5 et 6 (Voyez  pl.  3,  fig.  55);  on  divise 
ensuite  chacun  des  bouts  en  quatre  parties  égales,  par  cha- 
cune desquelles  on  mène  les  parallèles  à l’axe.  A côté  de 
ces  quatre  ligues,  on  en  tire  quatre  autres,  distantes  des 
premières  de  l’épaisseur  qu’on  a déterminée  pour  les  an- 
neaux. 

Toutes  ces  opérations  étant  terminées,  on  saisit  le  cylin- 
dre dans  un  étau,  parallèlement  à son  axe,  et  de  manière 
que  les  lignes  A et  B se  trouvent  en  dessus  ; puis  on  donne 
un  trait  de  scie  en  dehors  de  la  ligne  A,  et  un  autre  en  de- 
hors de  la  ligne  B,  en  se  dirigeant  sur  la  partie  de  ces  deux 
lignes  renvoyée  sur  les  bouts  du  cylindre,  fig.  57,  et  on  s’ar- 
uéte  aux  points  a et  b.  On  répète  quatre  fois  cette  opération, 
en  ramenant  successivement  en  dessus  les  lignes  de  division 
tracées  sur  la  longueur  du  cylindre. 

Le  cylindre  présente  alors  deux  lames  qui  se  coupent  à an- 
gles droits  par  leur  milieu;  et  sur  le  champ  de  ces  deux 
lames,  qui  sont  absolument  de  même  épaisseur,  subsistent 
les  divisions  1,  2,  3,  4,  5 et  6,  qui  partageaient  dans  le  prin- 
cipe la  longueur  du  cylindre  en  parties  égales. 

On  saisit  une  des  lames  dans  un  étau,  en  faisant  appuyer 
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les  deux  lames  transversales  sur  les  mâchoires,  et  on  donne 
perpendiculairement  trois  traits  de  scie  sur  la  laine  supé- 
rieure, aux  points  2,  4 et  6,  distants  l’un  de  l’autre  du  dia- 
mètre d’un  des  anneaux;  on  la  retourne  ensuite  dans  les 
mâchoires  de  l’étau,  pour  en  faire  autant  sur  la  lame  qui  y 
était  pincée,  et  on  répète  la  même  opération  sur  les  deux 
autres  lames,  mais  en  donnant  les  traits  de  scie  sur  les  points 
1,  3,  5. 

Pour  abattre  les  angles  des  portions  de  lames  séparées  do 
la  manière  que  je  viens  de  dire,  on  place  une  scie  à peu  près 
au  quart  de  la»  longueur,  et  en  la  dirigeant  à 45  degrés  vers 
le  trait  de  scie  le  plus  voisiD,  on  enlève  l’angle.  On  ne  sau- 
rait apporter  trop  de  soin  pour  opérer  bien  exactement,  car 
si  on  emportait  trop  de  bois,  la  pièce  serait  perdue.  Il  faut 
donc  mesurer  souvent.  On  peut  même,  ce  qui  est  à la  fois 
plus  sûr  et  plus  commode,  se  faire  un  calibre. 

Quand  ces  portions  de  lames  sont  séparées  et  préparées, 
on  trace  dessus  les  anneaux,  dont  les  circonférences  intérieu- 
res et  extérieures  doivent  être  exactement  concentriques.  Le 
centre  de  tous  ces  anneaux  se  trouve  à l’embranchement  des 
traits  de  scie  qui  séparent  ceux  de  l’autre  rangée,  et  récipro- 
quement. 

D'un  de  ces  points,  comme  centre,  on  trace  définitivement 
la  circonférence  extérieure  d'un  des  anneaux,  et  on  rappro- 
che la  pointe  mouvante  du  compas,  de  toute  l’épaisseur  de 
la  lame,  pour  tracer  la  circonférence  intérieure.  On  en  fait 
autant  sur  les  six  anneaux,  et  ensuite  on  les  arrondit  exté- 
rieurement avec  des  limes. 

Pour  évider  l’intérieur,  il  faut  d’abord  percer  des  trous 
avec  un  foret  de  2 millimètres,  aux  points  abcd,  où  les  por- 
tions de  cercles  indiquant  la  circonférence  intérieure  de  cha- 
que anneau  viennent  aboutir  sur  l’autre  lame.  On  enlève  en- 
suite la  matière  contenue  en  dedans  du  trait,  avec  une  scie 
à marqueterie.  { Voyez  cette  scie,  pl.  3,  fig.  58.)  Pour  épar- 
gner les  anneaux  qui  sont  très-fragiles,  on  en  saisit  une  ran- 
gée entre  deux  fausses  mâchoires  en  bois,  et  on  enfile  suc- 
cessivement la  lame  de  la  scie  dans  tous  les  trous  percés  à 
la  partie  qui  se  présente  au-dessus  de  l’étau,  et  on  répète  la 
même  opération  sur  les  deux  rangées.  Quqnd  l’opération  est 
bien  faite,  les  filets  presque  évidés  ne  restent  plus  join  ts  que 
par  un  filet  carré  qu’on  enlève  facilement,  en  passant  obli- 
quement, du  dedans  en  dehors,  la  scie  à marqueterie.  Comme 
il  reste  toujours  quelques  inégalités  occasionnées  par  le  pas- 
sage de  la  scie,  on  les  fait  disparaître  avec  la  lime,  et  pour  y 
réussir  avec  plus  de  facilité,  on  saisit  tous  les  anneaux  les 
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uns  après  les  autres,  dans  la  mâchoire  de  l’étau,  et  on  a soin 
de  prendre  toutes  les  précautions  nécessaires  pour  ne  pas 
briser  ou  endommager  aucun  des  anneaux. 

Quand  tous  les  anneaux  sont  ainsi  détachés  et  préparés,  on 
prend  un  mandrin  dont  la  profondeur  est  égale  au  diamètre 
de  ce  même  anneau,  et  ayant  sur  sa  face  antérieure  une 
portée  creusée  au  tiers  de  l’épaisseur  des  anneaux  ; c’est  dans 
cette  portée  que  se  met  l’anneau  qu’on  veut  tourner.  Les 
anneaux  voisins  sont  reçus  dans  une  ouverture  pratiquée  sur 
la  circonférence  du  mandrin  ; on  attache  les  autres  autour 
du  mandrin.  On  maintient  l'anneau  placé  dans  la  portée, 
avec  une  bague  de  cuivre,  que  l’on  serre  à volonté  avec  une 
vis,  et  qu’on  ôte  entièrement  toutes  les  fois  qu’on  change 
d'anneau.  L’anueau  doit  être  placé  dans  la  portée,  de  ma- 
nière à ce  qu’il  l’excède  d’environ  les  deux  tiers  de  sa  hau- 
teur. 

Toutes  ces  précautions  étant  prises,  on  monte  le  mandrin 
sur  le  nez  de  l’arbre,  et  on  approche  le  support,  qu’on  fixe 
à une  distance  suffisante  pour  qu’il  ne  touche  pas  les  an- 
neaux. 

On  dresse  ensuite  l’anneau  intérieurement  et  extérieure- 
ment avec  un  petit  ciseau  à un  biseau.  En  commençant,  on 
place  l’outil  au-dessus  des  anneaux  fixés  dans  l’entaille,  et 
pour  ne  pas  briser  ces  anneaux,  dans  le  cas  où  l’arbre  ferait 
plus  d’une  révolution,  on  prend  une  corde,  on  attache  l’une 
de  ses  extrémités  à la  face  antérieure  de  la  grande  poupée,  et 
on  place  l’autre  extrémité  dans  un  trou  peu  profond,  prati- 
qué dans  la  rainure  de  la  poulie  ; on  fixe  la  corde  sur  ce  bout 
par  une  cheville  ordinaire,  mais  l’autre  bout  doit  être  attaché 
à une  cheville  semblable  à celle  d’un  violon,  et  qui  puisse 
se  mouvoir  à voionté.  Cette  corde  se  roulant  sur  la  poupée 
quand  on  met  le  tour  en  mouvement,  limite  la  révolution  de 
l'arbre. 

On  opère  de  môme  pour  tous  les  anneaux,  qu’on  aura  soin 
de  tenir  réguliers  et  égaux  autant  qu’il  sera  possible  ; on  y 
parviendra  en  se  servant  du  calibre  dont  j’ai  déjà  parlé. 

Quand  tous  les  anneaux  sont  terminés  sur  une  face,  il  faut 
les  tourner  sur  l’autre;  mais  comme  la  portée  pratiquée 
dans  le  premier  mandrin  se  trouverait  trop  large,  on  fait  un 
second  mandrin,  absolument  de  la  même  forme  que  le  pre- 
mier, on  opère  aussi  de  la  même  manière  que  la  pre- 
mière fois;  on  abat  ensuite  les  angles  intérieurs  et  extérieurs, 
et  on  achève  d’arrondir  les  anneaux  avec  un  outil  à mou- 
chette.  Quand  enfin  les  anneaux  sont  bien  arrondis,  et  qu’il 
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n’y  reste  plus  ni  angles,  ni  aspérités,  on  les  polit  avec  de  la 
prèle  ou  du  papier  de  verre.  (Voyez  pl.  3,  fig.  55.) 

La  méthode  que  je  viens  de  donner  pour  faire  des  chaînes, 
m’a  paru  fort  bien  raisonnée  et  fort  bien  calculée;  c’est  celle 
qui  est  indiquée  dans  le  Manuel  de  Bergeron,  deuxième  édi- 
tion, et  c’est  de  cet  auteur  que  je  l’ai  empruntée,  à peu  près 
textuellement. 


CHAPITRE  VII. 

Manière  de  faire  des  serpents. 

Pour  faire  ces  serpents  extensibles  que  tout  le  monde  con- 
naît, on  choisit  un  morceau  de  corne  d’Irlande,  autant  qu'il 
est  possible  de  couleur  grise,  veinée  de  clair  et  de  brun,  et 
qui  surtout  soit  bien  plein  d’un  bout  à l’autre  ; on  donne  à 
ce  morceau  de  corne,  qui  doit  avoir  108  à 135  millim.  de  lon- 
gueur, indépendamment  de  la  queue  qui  se  rapporte  ensuite, 
on  lui  donne,  dis-je,  la  ligure  d’un  serpent;  et  pour  cet 
effet,  on  le  monte  dans  un  mandrin  par  la  partie  qui  doit 
former  la  tète;  on  le  place  sur  un  tour  en  l’air,  et  on  fait  au 
centre  un  trou  auquel  on  donne  5 ou  7 millimètres  de  dia- 
mètre, suivant  la  longueur  et  la  grosseur  qu’on  veut  donner 
au  serpent.  Cette  première  opération  terminée,  on  démonte 
le  morceau  de  corne  et  on  le  fait  tremper  dans  l’eau.  Quand 
il  est  devenu  assez  mou,  on  le  remet  au  mandrin  et  on  le 
dresse  parfaitement,  afin  qu’il  tourne  bien  rond  : l'état  où  se 
trouve  alors  la  corne,  demande  beaucoup  de  précaution. 

On  se  sert  ordinairement,  pour  ce  genre  de  travail,  du 
support  àcbarrioi;  mais  comme  tous  les  amateurs  n’en  ont 
pas,  je  me  bornerai  à donner  la  manière  de  faire  les  serpents 
avec  un  tour  en  l’air  ordinaire,  muni  d’un  support  qu’on  peut 
facilement  établir  soi-même. 

Le  cylindre  de  corne  étant,  comme  je  l’ai  déjà  dit,  percé 
très-droit  à son  centre,  on  introduit  dans  le  trou  une  broche 
de  fer  taraudée  depuis  un  bout  jusqu’à  l’autre,  d'uu  pas  fin, 
et  qui  doit  remplir  exactement  le  trou.  La  vis  passe  dans  un 
écrou  de  cuivre,  et  la  broche  dans  une  poupée  à collets.  On 
fait  mouvoir  le  tout  au  moyen  d’une  roue.  La  clef  d’arrêt 
étant  baissée,  l’arbre  qui  tourne  continuellement,  est  appelé 
par  la  broche  à vis  qui  n’avance  que  lentement  vers  la  droite 
de  l’ouvrier.  L’outil  dont  on  se  sert,  et  qui  doit  avoir  son 
tranchant  incliné,  porte  sur  un  support  dout  le  montant  as- 
semblé dans  la  semelle  doit  être  très-solide,  afin  que  l’outil 
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lui-même  De  puisse  pas  vaciller;  on  le  fixe  au  moyen  de  deux 
vis  de  pressiou,  dans  une  coulisse  qui  est  solidement  attachée 
sur  le  haut  du  support.  L'outil  doit  entamer  à la  fois  depuis 
la  circonférence  jusqu’au  centre,  car  cette  opération  ne  peut 
être  faite  à deux  reprises.  D'après  cette  disposition,  le  tour 
étant  mis  en  mouvement  et  l'outil  placé  convenablement,  le 
serpent  se  fait  avec  la  plus  grande  facilité,  car  la  broche  à 
vis  appelle  le  cylindre  et  le  tour  peut  avancer  entre  les  cous- 
sinets, et  faire  parcourir  à l'outil  le  cylindre  de  corne  dans 
toute  sa  longueur. 

Quand  cette  opération  est  terminée,  on  ôte  la  pièce  de 
dessus  le  tour  et  on  donne  à la  tête  une  forme  aussi  natu- 
relle qu'il  est  possible  de  le  faire  ; et  pour  que  ce  travail  soit 
plus  facile,  on  met  le  serpent  dans  un  mandrin  fendu,  le  sai- 
sissant à la  parlie  la  plus  élevée  de  la  tète,  qui  doit  rester 
pleine  et  de  forme  cylindrique.  On  bouche  le  trou  de  la 
queue,  en  collant  dessus  un  petit  bouton,  qui  doit  être  un 
peu  allongé  et  se  terminer  en  goutte  de  suif.  On  fait  la  gueule 
en  fendant  la  tête  avec  une  scie  à denture  fine;  on  colle  ordi- 
nairement dans  celte  gueule  un  petit  morceau  de  drap  rouge 
pqury  faire  une  Iaugue.  Avec  un  foret,  on  perce  en  rond 
deux  trous  dans  lesquels  on  incruste  deux  petits  globes  noirs 
entourés  de  blanc,  et  qui  forment  les  yeux. 

On  peut  faire  de  ces  serpents  qui.  allongés,  aient  jusqu'à 
lm.6 2 de  longueur;  on  les  conserve  ôrdiuairement  dans  des 
étuis  de  bois.  (Voyez  un  serpent,  pl.  3,  fig.  44.) 

Autre  manière. 


Il  est  une  autre  manière  bien  plus  simple  de  faire  les  ser- 
pents, et  pour  laquelle  un  seul  instrument  suffit  ; ou  a un 
vilebrequin  de  forme  ordinaire  : dans  la  boite  de  ce  vilebre- 
quin, on  fait  entrer  une  espèce  de  mandrin  dont  la  tige  est 
carrée;  la  tète  doit  être  fendue  suivant  sa  longueur,  et  avoir 
une  largeur  suffisante  pour  embrasser  le  morceau  de  corne 
qui  doit  faire  le  serpent,  et  qui  est  percé  comme  je  l’ai  déjà 
dit.  Comme  pendant  l’opération  les  filets  pourraient  se  mêler 
et  même  se  casser,  on  introduit  dans  le  trou  du  cylindre  une 
broche  de  fer  qui  doit  le  remplir  d’un  bout  à l'autre. 

Au  moyen  de  trois  vis  à bois,  on  fixe  sur  une  cale  de  bois, 
qui  peut  être  fixée  dans  une  poupée  à lunette,  ou  entre  les 
mâchoires  d'un  étau,  une  espèce  de  fer-à-cheval  d’acier, épais 
de  2 millimètres,  et  fendu  suivant  sa  longueur,  jusqu’à  un 
trou  circulaire  dont  le  centre  est  lisse  et  les  bords  arrondis, 
pour  que  le  frottement  soit  plus  doux  quand  on  y introduit 
la  broche  ; le  côté  droit  du  fer-à-cheval,  qui  forme  avec  l'au- 
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tre  côté  un  angle  aigu,  vient  un  peu  en  avant,  en  gauchis- 
sant vers  le  haut;  le  côté  gaucîie,  au  contraire,  est  appliqué 
sur  le  plan  de  la  cale,  ce  qui  forme  un  V très-aigu  ; le  côté 
droit,  affûté  en  forme  de  couteau,  doit  couper  très-bien  et 
très -finement.  L’obliquité  des  rondelles  est  le  résultat  de 
l'inclinaison  du  côté  droit  du  fer-à-chcval  ; pour  découper 
le  serpent,  il  suffit  de  faire  entrer  la  broche  dans  le  trou  en 
appuyant  contre  la  poignée  du  vilebrequin , et  en  tournant 
de  gauche  à droite  ; l’épaisseur  des  rondelles  est  déterminée 
par  l’écartement  des  deux  côtés  ; par  ce  moyen,  on  fait  en 
très-peu  de  temps  un  serpent  qu’on  peut  donner  à très-bon 
marché.  (Voyez  PI.  2,  fig.  27.) 
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DES  TOURS  COMPLIQUÉS 

ET  DE  QUELQUES  AUTRES  MACHINES  EMPLOYÉES 
DANS  LES  ATELIERS  DU  TOURNEUR. 


Peu  de  nos  lecteurs  seront  tentés  d’entreprendre  eux- 
mêmes  la  construction  d’un  tour  compliqué;  la  multiplicité 
des  pièces  qui  composent  cette  machine,  la  précision  d’ajus- 
tage qu’elles  exigent  pour  qu’il  existe  entre  elles  un  accord 
parfait,  sont  des  obstacles  capables  de  décourager  un  ama- 
teur. La  plupart  de  ces  pièces  ne  peuvent  d’ailleurs  être  par- 
l.dmg  qu’autant  qu'elles  sont  produites  par  des  instruments 
de  précision,  qui  ne  se  rencontrent  que  dans  les  grands  ate- 
liers. 11  est  cependant  nécessaire  qu’un  ouvrier  connaissp 
dans  les  moindres  détails,  les  machines  dont  il  se  propose  de 
faire  l’acquisition;  il  pourra  alors  choisir  avec  plus  de  discer- 
nement celles  qui  sont  le  mieux  appropriées  à ses  besoins. 
Nous  avons  donc  cru  ne  pouvoir  mieux  terminer  cet  ouvrage 
qu'en  réunissant  sous  un  seul  point  de  vue,  et  dans  un  même 
Livre,  la  description  de  plusieurs  machines  ingénieuses,  dont 
quelques-unes  pourront  être  utiles  à nos  lecteurs,  et  qui 
toutes  auront  l'avantage  de  leur  suggérer  une  foule  d’idées 
nouvelles  susceptibles  de  nombreuses  applications. 


CHAPITRE  PREMIER. 

Nouvel  établi  de  menuisier,  par  M.  Fraissinet. 

i 

« Explication  des  figures  qui  représentent  ce  banc  dans 
son  ensemble  et  ses  diverses  parties  accessoires. 

Fig.  10,  pl.  5,  élévation  de  face  de  cet  établi. 

Fig.  11,  coupe  transversale. 

Fig.  12,  plan . 

Nota.  Nous  ne  croyons  pas  avoir  besoin,  pour  justifier  l’in- 
sertion de  cet  article  dans  le  Manuel  du  Tourneur,  de  nous 
appuyer  de  l’exemple  de  tous  ceux  qui  ont  écrit  sur  cet  art 
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et  qui  n'ont  jamais  manqué;  non-seulement  de  faire  con- 
naître l’établi  du  menuisier  le  plus  commode,  mais  même 
encore  les  principaux  outilsde  cette  profession.  Nos  lecteurs 
savent  qu’un  tourneur  qui  n’aurait  que  son  tour,  serait 
arrêté  à chaque  instant;  ces  deux  arts  se  tiennent  de  si 
près  , que  le  tourneur  et  le  menuisier  ont  à tout  moment 
besoin  l’un  de  l'autre,  et  l'on  sait  qu’il  n’est  pas  un  seul  tour- 
neur qui  ne  soit  en  même  temps  plus  ou  moins  menuisier. 
Nous  n’entrerons  pas  dans  la  discussion  de3  moyens  pour  les- 
quels M.  Fraissinet  avait  pris  un  brevet;  quelques-uns  d’entre 
eux  nous  semblent  très-remarquables  et  nous  ont  beaucoup 
intéressé  ; nous  espérons  qu’il  en  sera  de  même  pour  tous 
ceux  auxquels  nous  nous  adressons. 

a,  pied  et  traverse  de  l’établi. 

b , deux  pièces  de  bois  formant  une  aile  de  chaque  côté  du 
banc;  chacune  de  ces  pièces  est  percée  de  trois  mortaises  ou 
coulisses  verticales  que  l’on  voit  ponctuées  en  e,  fig.  10. 

d,  six  boulons  entrant  dans  les  coulisses  e et  se  vissant 
dans  la  tête  du  banc;  ils  servent  à fixer  les  pièces  b à la 
hauteur  convenable  contre  les  côtés  de  l’établi. 

e,  fig.  11,  12,  quatre  vis  servant  à presser  l’une  contre 
l'autre  les  pièces  de  bois  que  l’on  veut  corroyer  ou  dresser. 

f,  deux  pièces  servant  de  supporta  la  varlope;  elles  ontde 
chaque  côté,  et  à leur  partie  supérieure,  un  rebord  qui  glisse 
dans  une  coulisse  i pratiquée  dans  l’épaisseur  des  ailes  b. 

g,  ouverture  réservée  dans  la  largeur  du  banc  pour  la 
marche  des  crochets/». 

k,  quatre  boulons  passant  sous  les  supports  de  la  varlope 
et  servant  à rapprocher  les  crochets  et  à les  serrer  contre  les 
pièces  de  bois  à corroyer.  Comme  dans  certains  cas  ces  bou- 
lons seraient  trop  courts,  on  se  servira,  pour  parer  è cet  in- 
convénient, de  petites  planches  piéparées  à cet  effet,  qui  s’a- 
justent et  qui  glissent  dans  des  coulisses  pratiquées  intérieu- 
rement dans  les  longues  traverses  supérieures  de  l’établi; 
ces  crochets  sont  fixés  par  des  vis  portant  écrou  en-dessous 
du  banc. 

wi,  fig.  12,  deux  boulons  servant  à assembler  aux  extrémités 
les  ailes  b. 

n,  deux  emboitures  à.  coulisses  assemblées  aux  deux  bouts 
du  banc. 

J,  pièces  de  bois  ou  cales  laissant  des  deux  côtés  un  espace 
pour  que  le  fer  de  la  varlope  puisse  mordre  sur  toutes  les 

{décès  à corroyer,  et  pour  empêcher  la  vis  e d'appuyer  sur 
es  pièces  de  bois  soumises  au  travail. 

Les  supports  et  les  crochets  marchant  à volonté  peuvent 
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alors  so  placer  à distances  convenables,  qui  dépendent  des 
pièces  qu’on  veut  corroyer,  et  la  varlope  qui  se  meut  sur  ces 
supports  et  que  l’on  voit  de  profil,  fig.  20,  doit  avoir  une 
longueur  sulfisaute  pour  ne  pas  heurter  par  ses  deux  bouts 
contre*  lesdits  supports.  Cette  varlope  se  pousse  avec  autant 
de  facilité  que  celle  dont  on  se  sert  ordinairement,  et  lors- 
qu’elle cesse  d’enlever  des  copeaux,  toute  la  surface  sur  la- 
quelle on  opère  se  trouve  terminée  : cela  fait,  on  retourne 
les  pièces  et  on  recommence  la  même  opération  sur  une 
autre  face.  Les  supports  f montent  et  descendent  à volonté 
avec  les  ailes  b pour  s’ajuster  suivant  l’épaisseur  des  pièces 
de  bois  sur  lesquelles  le  travail  sc  fait. 

Pour  faire  usage  de  ce  banc  et  en  tirer  tous  les  avantages 
qu'il  est  susceptible  de  procurer,  on  le  charge  en  quantité  de 
bois  qu'il  peut  contenir  placé  sur  un  ou  deux  rangs,  selon  la 
longueur  des  pièces,  après  les  avoir  préalablement  débitées 
à la  scie,  tant  en  longueur  qu’en  largeur,  et  lorsqu’on  les  a 
assujetties  par  le  moyen  des  crochets  fixés  sur  ce  banc,  on 
opère  avec  la  plus  grande  facilité  et  on  met  toutes  les  pièces 
à l’équerre,  face  par  face,  sans  qu’il  soit  nécessaire  de  mar- 

?uer  aucune  pièce  au  trusquio,  ni  de  faire  usage  d’équerre. 

ar  cette  méthode,  une  personne  quelconque  pourra  être 
chargée  du  travail  et  faire  dans  un  même  temps  autant  de 
besogne  que  quatre  bons  ouvi  iers  qui  se  serviraient  des  ou- 
tils ordinaires. 

L’appareil  que  l’on  voit  de  côté  et  en  plan,  fig.  18  et  19, 
est  établi  pour  monter  des  cadresde  tableaux, estampes,  etc.: 
il  est  formé  d’un  plancher  a destiné  à recevoir  les  pièces  de 
bois  déjà  préparées  à onglet,  et  d’une  traverse  diagonale  b 
qui  est  fixée  à ses  extrémités  par  deux  vis  c;  cette  môme  tra- 
verse porte,  dans  son  milieu,  une  troisième  vis  d servant  à 
assujettir  la  pièce. 

Fig.  21  et  27,  élévation  et  plan  d’un  mécanisme  propre  à 
former  une  quantité  de  tenons  à la  fois  et  d’un  seul  trait.  On 
le  charge  d’autant  de  pièces  de  bois  qu’il  en  peut  tenir  et 
qu’on  assujettit  par  quatre  vis  à poignées  b,  vissées  dans  la 
traverse  supérieure  c;  les  bouts  appuient  sur  une  pièce  de 
boisd.  On  commence  le  travail  par  tracer  un  trait  à l'équerre 
sur  le  bout  des  pièces  de  bois  auxquelles  on  veut  pratiquer 
des  tenons;  on  passe  le  rabot  représenté  sur  deux  faces, 
fig.  25  et  26,  pour  dresser  le  bois  debout,  jusqu’à  ce  qu’on 
soit  arrivé  au  trait  qu’on  a tracé.  On  fait  ensuite  les  arrase- 
ments  avec  la  scie  montée  en  forme  de  bouvet,  que  l’on  voit 
sur  dcux'faces  fig.  31  et  32,  à la  profondeur  et  à la  distance 
convenables;  il  serait  même  à propos  d'avoir  un  second  bou- 


NOUVEL  ÉTABLI  DE  MENUISIER.  115 

vet  de  même  forme,  pour  faire  une  seconde  incision  an  même 
degré  de  profondeur  au  milieu  du  bois  à enlever,  pour  for- 
mer la  face  entière  des  tenons,  attendu  que  ces  deux  en- 
tailles donneraient  beaucoup  de  facilité  pour  enlever  le  reste 
avec  le  guillaume.  On  tourne  ensuite  le  mécanisme  pour 
achever  les  tenons  de  la  même  manière,  du  même  bout,  et 
l’on  agit  de  même  pour  l’autre  extrémité  de  la  pièce  de  bois, 
si  elle  doit  porter  un  tenon. 

Fig.  13  et  14,  élévation  et  coupe  horizontale  d’un  méca- 
nisme propre  à former  les  onglets  ; ce  mécanisme  et  celui 
qui  est  représenté  fig.  18  et  19,  s’assujettissent  sur  un  banc 
quelconque,  à l’aide  d’un  ou  de  deux  valets. 

Fig.  30,  outil  dont  la  forme  peut  être  celle  d’un  rabot  rond, 
d’une  varlope,  d’une  mouchette  ou  d’une  moulure  quelcon- 
que; il  dresse  et  polit  le  bois  sans  laisser  d’inégalités. 

Fig.  15, 16, 17,  vue  sur  trois  faces  d’un  outil  au  moyen  du- 
quel on  fait  avec  célérité,  aux  extrémités  des  bois  coupés 
d'onglet,  des  mortaises  sans  risquer  de  fendre  le  bois,  pour 
peu  qu'il  reste  d'épaisseur  en  dehors  de  ces  mortaises. 

Fig.  22,  plan  d’un  châssis  épais  propre  à faire  des  coffres  et 
autres  objets  formant  onglet  à chacun  des  quatre  angles.  Huit 
vis  a,  dont  on  ne  voit  que  quatre  dans  la  figure,  parce  que  * 
les  autres  sont  placées  directement  au-dessous  de  celles-ci 
dans  l'épaisseur  des  côtés  du  cliàssis,  servent  à rappro- 
cher les  côtés  bc  de  la  boite  qu'on  veut  former.  Les  deux 
autres  côtés  de  sont  appliqués  contre  deux  des  côtés  du  chàs-  • 
sis.  Dans  chaque  angle  il  y a de  petits  crampons  en  fil-de- 
ferqui  se  grippent  dans  l’épaisseur  des  bois  à l’endroit  des 
onglets. 

Fig.  28,  râcloir  en  forme  de  rabot  à deux  manches,  pour 
arrondir  et  adoucir  les  pièces  de  bois. 

Fig.  29,  autre  ràcloir  dont  la  coupe  est  la  même  que  celui 
en  usage,  et  qu'on  peut  monter  indifféremment  à un  ou  deux 
fers,  pour  dégrossir  les  pièces  qu’on  veut  arrondir.  . 

Fig.  23  et  24,  élévation  et  coupe  verticale  d’une  machine 
à onglets  destinée  au  même  usage  que  celle  représentée  fig.  13 
et  il. 
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CHAPITRE  IL 

Moyens  pour  former  des  vis  et  des  écrous  sur  le 
tour,  par  Cornélius  Varley  (1). 

» Cette  méthode  consiste  à disposer  sur  l’axe  d’un  tour  une 
vis  modèle,  dont  le  pas  soit  le  même  que  celui  que  l’on  veut 
pratiquer  extérieurement  sur  un  cylindre  plein,  ou  intérieu- 
rement dans  un  cylindre  creux,  ajusté  dans  un  mandrin,  et 
placé  également  sur  l’axe  du  tour  : on  engage , dans  le  pas 
de  vis  modèle,  une  pointe  mobile  et  de  rechange,  placée  ho- 
rizontalement à la  hauteur  du  centre  de  l’axe  et  que  l'on  ar- 
rête solidement;  on  présente  dans  la  même  position  horizon- 
tale, un  outil  tranchant,  au  cylindre  que  l'on  veut  fileter  ex- 
térieurement ou  intérieurement;  on  fait  tourner  l’axe  du 
tour,  et  l’outil  taille  sur  le  cylindre  ou  daBS  l’écrou  le  filet 
que  l’on  veut  obtenir,  et  dont  cet  outil  a lui-même  la  fi- 
gure (2). 

Explication  des  figures  qui  représentent  le  tour  sur  lequel 
se  font  ces  deux  opérations. 

Fig.  9 et  10,  pl.  6;  plan  et  élévation  latérale  du  tour  dis- 
posé pour  tailler  une  vis. 

Fig.  27  et  11  ; plan  et  élévation  de  côté  du  même  outil 
monté  pour  tailler  un  écrou  (3). 


(i ) En  donnant  connaissance  & no»  lecteur»  du  tour  dont  on  vu  lire  la  description, 
non»  luiron»  moins  notre  aris  personnel,  qni  «lait  de  n'en  point  parler,  que  la  loi  qne 
nous  fait  le  g rondo  réputation  qu'on  t’est  plu  à donner  h cette  invention;  nous  avons 
craint  d'être  accusé  de  négligence  ou  d’ignorance;  nous  aurions  peut-être  néanmoins 
surmonté  cette  crainte,  si  l'objet  noos  avait  para  ne  pouvoir  être  d’aucune  utilité.  Hais 
II  n'en  est  pas  ainsi,  on  tmurera  dans  la  manière  dont  sont  faites  les  diverses  pièces 
de  cette  machine  compliquée,  l'emploi  do  moyens  nouveaux,  ingénieux  et  bons  A coo* 
oattre,  que  nous  ferons  ressortir  daos  nos  notes. 

(il  Cette  méthode  ainsi  présentée  n’offre  aucune  nouveauté;  c'est  absolument  celle 
q«e  i'on  a toujours  employée  pour  fileter  sur  le  tour. 

(3)  Une  première  observation  è faire,  c’est  qne  les  pas  de  vis  ne  sont  pas  placés,  dans 
le  destin,  dans  l'ordre  le  plus  convenable,  qaî  est  l'ordre  ordinaire,  et  dont  on  ne  pa- 
raîtrait s’être  écarté  que  dan»  la  seule  intention  de  ne  point  faire  comme  tout  le  monde. 
Et  cependant  si  l'usage  de  mettre  le  pin»  gro»  pas  à droite  était  à introduire,  ce 
devrait  être  pour  le  tour  de  H.  Vnrley,  parce  que  la  cheville  conductrice  I et  le 
peigne  y étant  uni»  par  la  règle  f,  l'outil  aura  d'autant  plut  de  force  qne  f et  y seront 
plu»  -rapproché»  : or,  comme  il  faut  beaucoup  plu»  de  force  pour  tailler  un  gro»  pas 
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Les  figures  12,  13,  14,  15,  16,  17,  18,  19,  20,  21,  22,  23, 
25,  26,  sont  des  détails  sous  différentes  vues  des  principales 
parties  qui  composent  ce  mécanisme. 

a , cylindre  formant  l'axe  du  tour  ; sa  surface  est  garnie 
de  quatre  pas  de  vis  différents  bcde,  destinés  à servir  de 
modèles  à celui  que  l'on  vent  former  sur  le  cylindre  f,  fig.  9 
et  10,  ou  dans  le  cylindre  creux  g,  fig.  11  et  27.  Les  cylin- 
dres f et  g s'ajustent  l'un  ou  l'autre  dans  le  mandrin  h,  selon 
que  l’on  veut  faire  une  vis  ou  un  écrou,  et  ce  mandrin  se  fixe 
comme  de  coutume  sur  le  bout  de  l'axe  a du  tour. 

t,  fig.  9 et  27,r$gle  en  fer  placée  horizontalement  à plat,  et 
sur  laquelle  glisse  la  pièce  à coulisse  k,  fig.  9,  que  l'on  voit 
de  côté  et  dans  ses  détails,  fig.  13,  14, 15,  17,  18, 19  et  20. 
La  pièce  k sert  de  supporta  la  pointe  de  rechange  l,  que  l'on 
enfile  dans  cette  pièce  comme  dans  un  étui,  et  dont  le  bout 
est  taillé  pour  entrer  exactement  dans  la  partie  évidée  du 
filet  b,  fig.  9.  On  conçoit  qu'il  faudrait  chauger  cette  pointe 
contre  une  plus  mince,  si  on  voulait  qu'elle  fût  engagée  dans 
l’un  des  pas  de  vis  ede,  qui  sont  de  plus  en  plus  fins. 

■La  pièce  à coulisse  k est  formée  de  deux  plaques  k et  k'} 
fig.  21,  qui.  par  leur  réunion,  au  moyen  de  chevilles  rivées 
en  cinq  enaroits  sur  la  partie  supérieure  représentée  en  de- 
dans sous  la  lettre  m,  fig.  13, 14,  et  en  deux  endroits  à l’ex- 
trémité opposée,  en  forment  l’épaisseur  ; entre  ces  deux  pla- 
ques est  réservé  un  espace  vide,  formant  une  mortaise,  dans 
laquelle  glisse  la  règle  »,  fig.  21  ; cette  mortaise  reçoit  dans 
la  partie  inférieure  une  petite  pièce  représentée  sous  deux 
faces,  par  la  lettre  n,  fig.  17  et  20,  laquelle  est  traversée  par 
deux  des  chevilles  rivées  qui  servent  à assembler  les  pla<{ues 
k et  k'  ; la  pièce  n est  percée  au  centre  d'un  trou  taraudé 
qui  reçoit  une  vis  o,  fig.  21,  terminée  en  forme  d’anneau  de 
clef  et  servant  à fixer  la  pièce  à coulisse  k , lorsque  cette 
pièce  est  ajustée  sur  la  règle  i,  de  manière  que  la  pointe  l se 


qn'nn  pas  fin,  il  en  résulte  que  tes  pas  se  trou  real  placés  iLn«  un  ortlre  ezrciemunt 
opposé  à celui  qu’il  conviendrait  de  leur  faire  suivre. 

La  forme  de  la  partie  antérieure  de  cet  arbre  n’est  d’aitleurs  pat  facile  à compren- 
dre. Comment  se  monte  le  mandrin  A?  Fuit-il  corps  avec  l’arbre»  Cela  ne  peut  te  sup- 
poser; car  alors  l'arbre  ne  pourrait  passer  par  la  lunette  conique  duos  laquelle  il  pusse. 
Est-il  vissé  comme  & l'ordinaire  sur  le  nez  ds  l'arbre,  cela  ni;  peut  encore  avoir  lien  j 
où  est  l'embase  centre  lequel  il  doit  appuyer;  pourquoi  cet  espace  eniro  le  mandrin 
et  la  poupée»  Ce  mandrin  A n'est  pas  assez  long  pour  contenir  le  nez  du  l'arbre  et  une 
partie  quelconque  du  cylindre  à fileter.  Il  est  probable,  mais  c'est  une  supposition  que 
noos  faisons,  que  A n'est  point  le  mandrin,  mais  l'embase;  / n’est  point  lo  cylindre  , 
mois  lo  nez  do  l'arbre  : dans  tous  les  cas,  il  y a obscurité. 


Digitized  by  Googl 


118  LIVRE  X.  CHAPITRE  II. 

trouve  placée  dans  celui  des  pas  de  vis  que  l’on  veut  imiter. 
Le  bout  de  la  vis  o appuie  contre  une  pièce  (1)  p,  fig.  15 , éga- 
lement placée  dans  la  mortaise  et  entrant  dans  la  pièce  n, 
fig.  17,  20,  dont  elle  forme  la  contre-partie,  pour  que  le  bout 
de  la  vis  o ne  puisse  endommager  la  règle  ». 

q,  deux  plaques  posées  à plat,  l’une  d'un  côté  et  l'autre  de 
l'autre,  sur  le  bout  de  la  règle  *;  elles  sont  assemblées  sur 
le  bout  de  cette  règle,  aux  moyen  de  quatre  chevilles  rivées, 
comme  on  le  voit  fig.  9 et  27.  Leurs  extrémités  extérieures 
sont  réunies  et  fixées  comme  la  pièce  k,  sur  une  petite  piècer, 
au  moyen  de  deux  chevilles  rivées;  au  milieu  de  la  pièce  r 
est  un  trou  taraudé  pour  recevoir  lavis  de  pression  et  à an- 
neau s. 

t,  règle  formant  angle  droit  avec  la  règle  i,  qui  est  de  même 
épaisseur,  et  glissant  contre  le  bout  de  cette  dernière  règle, 
où  elle  appuie  au  moyen  de  la  vis  de  pression  s,  entre  les 
deux  plaques  q,  qui  lui  servent  de  guides. 

Sur  la  tète  de  la  règle  à coulisse  t sont  formées  par  quatre 

Setites  pièces  de  rapport  u,  fig.  16,  solidement  ajustées  par 
es  goupilles  rivées,  deux  coulisses  v,  x , formant  angle  droit 
et  destinées  à recevoir  l'une  v,  i outil  y,  fig.  9 ut  10,  destiné 
à former  le  filet  d’une  vis,  et  l'autre  x,  l’outil  z,  fig.  11  et 
27,  qui  doit  tailler  l’écrou.  L'un  des  deux  outils  y ou  z étant 
logé  dans  sa  coulisse  v ou  x , on  le  recouvre  par  une  plaque 
a',  que  l'on  serre  fortement  contre  l’outil,  au  moyen  de  deux 
vis  placées  comme  on  le  voit  dans  les  figures  9 et  10. 

o , fig.  9 et  10,  pièce  ayant  un  double  coude  et  servant  de 
support  à l’outil  y pendant  tout  le  temps  que  cet  outil  tra- 
vaille. Dans  les  figures  11  et  27,  une  pièce  c'  est  vissée  contre 
ce  support  et  se  prolonge  à angle  droit  pour  que  la  vis  de> 
pression  d!  puisse  appuyer  dessus.  Dans  la  figure  10,  une 
vis  e',  en  poussant  plus  ou  moins  le  support  b',  permet  à ce 
support  de  soutenir  l’outil  y,  en  même  qu'il  lègle  la  position 
de  cet  outil,  pour  donner  la  profondeur  au  filet.  Ce  support 
sert  aussi , selon  qu’il  est  placé  parallèlement  ou  incliné  à 

l’axe  de  la  vis,  à détei  miner  l’angle  du  filet. 

. 

(i  ) C'est  ce  qu'on  nomme,  en  langage  technique,  nn  lardon.  On  lu!  a fait  nneooer- 
bure  qui  doit  donner  beaucoup  de  peine  pour  l'exécution  : notre  lardon  droit, arec  deux 
coudes  aux  extrémités  pour  1e  mninlenir,  doit  remplit  le  même  office  et  est  bien  plu 
facile  à faire.  Né.tomoies,  cette  construction  de  la  pièce  h,  qui  est  cello  de  la  partie  g' 
Ml  très  digne  de  remarque;  c'ell  une  idée  nouTelle.  Les  coulants  d’uoe  seule  pièce 
sont  très-difficiles  à bien  faire,  un  ouvrier  n’y  parvient  qu'avec  beaucoup  do  peine  et  à 
l'aide  de  inaudrina  dispendieux.  Celle  manière  de  composer  uoe  coulisse  de  plusieurs 
pièces  est  bonne  à répandre.  Quant  nu  crochet  qui  termine  la  vis  de  pression  s et  o, 
il  ou  vaut  ni  la  boucle,  ni  l'olive  ordinairement  employées. 
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f,fig  9 et  10,  table  rectangulaire  servant  de  support  à la 
pièce  à coulisse  k;  elle  porte  un  rebord  g'  contre  lequel  re- 
pose la  pointe  directrice  l. 

Manière  de  travailler  avec  cette  machine. 

L’ouvrier  tient  de  la  main  gauche  le  bout  de  la  pièce  à 
coulisse  ou  porte-guide  k,  de  manière  que  la  pointe  ou  guide 
isoit  serrée  dans  l’un  des  filets  6c de,  tandis  que  la  main 
droite  tient  la  règle  t qui  sert  de  manche  à l’un  des  outils  y 
ou  z,  et  assure  ainsi  la  taille.  L’outil  travaille  toujours  dans  la 
même  direction,  et  lorsque  le  fond  de  cet  outil  touche  le  fond 
du  filet,  ou,  ce  qui  revient  au  même,  lorsque  le  filet  est  formé 
dans  toute  sa  hauteur,  l’outil  y et  le  guide  l sont  à l’instant 
Éloignés  des  vis  par  un  mouvement  parallèle  opéré  en  ar- 
rière avec  les  deux  mains.  Lorsqu’on  veut  recommencer  l’opé- 
ration, le  tout  est  ramené  en  avant  par  un  mouvement  sem- 
blable des  deux  mains,  et  le  travail  recommence  comme  au- 
paravant (1)  et  jusqu'à  ce  que  la  vis  soit  faite  daus  toute  sa 
longueur. 

Quoiqu'il  soit  d’usage  dans  cette  opération  d’éloigner  l’ou- 
til de  la  règle  i d’une  quantité  assez  grande,  il  faut  cepen- 
dant le  rapprocher  autant  que  possible  de  cette  règle  lors- 
qu’on veut  obtenir  des  vis  d’un  filet  très-soigné;  c'est  ce 


(il  Non»  n?  t oyons  nullement  comment  ce  mouvement  est  réglé;  l'oulit  est-il  poussé 
«e  iront  par  la  force  des  brast  II  doit,  dans  ce  cas,  être  dur  a manœuvrer.  Le  pas 
est-il  taillé  d'une  seule  fois  ou  h plusieurs  reprises?  D'une  seule  fois?  cela  n'est  pas 
probable  ; nous  De  voyons  aucune  indication  qui  puisse  te  fuire  présumer.  En  plu  .ieurs 
bis?  il  faut  dooc  faire  avancer  le  peigne  y à mesure  qu'il  pénètre  dune  la  matière? 
Hais  comment  y parviendra-t-on?  sera-ce  en  desserrant  la  plaque  a' ? outre  omission 
iaas  l'explication.  Le  mouvement  esl-il  continu  ou  alterné?  S'il  est  coutinu,  comment 
■etire-t-on  l’outil?  est  ce  avec  la  main?  Mais  alors  comment  tournera-t-on  rond?  Si, 
uranie  il  est  probable,  le  mouvement  est  alterné,  comment  le  balancement  est-il  réglé? 
l'outil  et  le  conducteur  tomberont  souvent  en  dehors,  l'un  du  cylindre,  l'outre  du  pas 
■émulateur,  et  dans  ce  cas  encore,  où  donc  est  la  garantie  que  l'on  tourne  rond  avec 
in  outil  qui  va  et  vient?  Si  le  cylindre /est  d'un  fort  diamètre,  comment  disposern-t-on 
’ontil  y qui  ne  peut  reculer  plut  loin  que  la  pièce  a*.  Si  l'on  veut  faire  un  taraud  co- 
lique. comment  inclinera-t-on  te  peigne?  Toutes  ces  questions,  et  beaucoup  d'autres 
|ue  nous  pourrions  faire,  resteront  sans  réponse,  ou  du  moins  dans  l'étal  actuel  de  la 
lescription  verbale  et  de  la  figure;  nous  ne  concevons  pas, quant  à nous,  comment  elles 
lourront  être  résolues,  et  nous  tommes  frappé  d'étonnement  en  entendant  préconiser 
me  maebme  qui,  non  comprise  par  ceux  mémos  qui  la  vantent,  n’a  d'autre  mérite  que 
l'avoir,  nous  ne  dirons  pas  été  exécalée,  mais  conçue  en  Angleterre.  Le  plut  imparfait- 
le  nos  tours  parallèles  vaut,  on  pourrait  dire,  mille  fois  mieux,  s'il  était  possible  d'é- 
sblir  une  comparaison. 
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qu'on  obtient  en  disposant  la  règle  i comme  on  le  voit  par 
trois  faces,  Hg.  18, 19,  23  et  22  (1). 

L'extrémité  de  cette  régie  qui  porte  la  pointe  ou  guide  l 
est  une  pièce  en  cuivre  h,  dans  laquelle  est  pratiqué  un  trou 
conique  pour  recevoir  le  guide  l qui  doit  s’engager  dans  les 
filets  de  la  vis  modèle.  La  pièce  h',  qui  embrasse  le  bout  de 
la  règle  porte  une  oreille  verticale  k',  fig.  23,  que  l’ouvrier 
tient  entre  s.js  doigts. 

I,  pièce  à coulisse  enfilée  sur  la  règle  i et  ajustée  de  ma- 
nière à pouvoir  glisser  sous  le  filet  de  la  vis.  Cette  pièce,  que 
l’on  voit  de  côté  fig.  22,  est  réunie  par  deux  vis  m,  logées 
dans  des  coulisses  avec  la  règle  i ; c’est  entre  ces  deux  pièces 
qu'est  placé  et  serré  fortement  l’outil  y;  la  vis  e'  dans  cette 
figure  est  destinée  au  même  usage  que  celle  qui  est  repré- 
sentée sous  la  même  lettre,  fig.  10. 

o’,  trous  pratiqués  verticalement  sur  la  règle  i pour  rece- 
voir les  vis  m'  lorsqu'on  veut  rapprocher  l’outil  y et  la  pla- 
que V de  la  pointe  l. 

Lorsqu’on  veut  former  une  vis  sur  un  petit  cylindre,  on 
conçoit  que  ce  petit  cylindre  pourrait  fléchir  par  la  pression 
qu'exercerait  sur  lui  l'outil  qui  taillerait  le  filet.  On  remédie 
à cet  inconvénient  en  disposant  ce  cylindre  de  la  manière  re- 
présentée en  plan  fig.  26,  et  de  côté  fig.  25,  dont  voici  l'ex- 
plication : 

a,  cylindre  sur  lequel  on  se  propose  de  tailler  une  vis. 
b,  plaque  en  cuivre  portant  en  dessous  l’outil  à tailler  c qui  y 
est  retenu  au  moyen  des  deux  vis;  cette  plaque  a son  extré- 
mité recourbée  comme  on  le  voit  dans  la  vue  de  côté  ; envi- 
ron un  tiers  de  la  circonférence  du  cylindre  a est  reçu  dans 
la  partie  concave  de  celte  courbure  qui  repose  sur  le  cylindre 
et  l'empêche  de  se  relever  et  de  se  fausser  lorsqu’il  est  sou- 
mis à l’action  de  l’outil  e qui  est  contenu  lui-même  par  le 
support  d (2). 

Le  cuivre  est  le  métal  qu’on  doit  employer  de  préférence 

i 

( i ) Tuote  celle  démontlriuion  eit  obscure  ; omis  ne  pourrions  tenter  d'y  jeter  du  jour 
«ans  entrer  dans  des  suppositions  qu'il  ne  nous  est  pus  permis  de  luire. 

(s)  Ce  support  est  liiun  entendu,  mais  il  est  mal  destiné;  la  courbure  doit  être  laite 
de  manière  à offrir  le  soutien  & la  partie  de  la  circonférence,  opposée  h celte  attaquée 
par  l'outil,  afin  qu’il  puisse  former  obstacle  à la  flexion  de  la  pièce:  tel  qu'il  est  des- 
siné, il  ne  serait  d'aucune  utilité.  On  trouve  décrite  dans  le  N9  de  moi  1829  du  Jour- 
nal des  A/clters,  page  1 00,  une  méthode  simple,  sûre  et  facile,  de  fileter  les  cylindrée 
longs  en  les  maintenant  entre  deux  pointes,  et  qui  est  bien  supérieure  A celle  de 
kl.  Varley.  Nous  renvoyons  le  lecteur  h ce  journal,  auquel  nous  avons  déjà  fait  assez 
d'emprunts,  et  que  nous  ne  pourrions  transcrire  en  entier. 
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pour  la  plaque  b,  parce  que  s’il  arme  que  l’outil  c exerce 
dans  son  travail  une  pression  un  peu  trop  forte  sur  le  cylin- 
dre à fileter,  le  filet  de  la  vis  exerçant  à son  tour  une  pres- 
sion contre  la  paroi  intérieure  de  la  partie  concave  de  la 
plaque  b,  y imprime  une  trace  qui  a l’avantage  de  devenir 
elle-même  un  guide  qui  empêche  l’outil  de  pénétrer  dans  la 
vis  plus  avant  qu’il  ne  doit  le  faire  (1)  et  qui  prévient  com- 
plètement tout  changement  dans  l’angle  que  l'outil  doit  for- 
mer sur  le  filet. 

L’outil  c peut  servir  à creuser  le  filet  d’une  vis  déjà  faite 
par  les  procédés  ordinaires,  pour  en  rétablir  le  pas,  ou  bien 
pour  tailler  des  vis  d’après  des  modèles.  Dans  ce  dernier  cas, 
cet  outil  se  visse  avec  sa  plaque  b sur  la  règle  i (2)  des  figures 
précédentes,  à la  place  de  l’outil  y et  de  la  plaque  l'  des  fi- 
gures 18,  19,  25  et  22.  » 

CHAPITRE  III. 

Moyens  d’affûter  les  peignes  de  tour, 
par  G.  Borel. 

( Rapport  fait  à la  Société  d’encouragement  de  Lyon.) 

« Vous  nous  avez  chargé  d'examiner  un  outil  propre  à 
faire  des  peignes  pour  le  tour  dont  vous  a fait  hommage  le 
nommé  Claude-Marie  Borel,  ouvrier  tourneur  sur  métaux 
dans  la  fonderie  des  sieurs  Frère-Jean  de  Lyon.{ 

» Nous  vous  apportons  avec  satisfaction  le  résultat  de  nos 
remarques  à ce  sujet,  et  il  nous  est  agréable  de  vous  an- 

(l}  Fausse  concluitoo. 

fi)  Il  y b Ici  une  lacune  dam  r explication  ; comment  et  où  pose-t-on  cotte  piaqneè, 
«or  la  règle  i? 

Le  lectenr  conviendra  inns  doute  avec  nom  qu'il  y a an  pan  de  iégèretéjdans  le  ju- 
gement que  le  public  porto  d'abord  inr  certaines  inventions.  Celte  méthode  d «'faire  les 
ris  et  les  écrous  ojt  beaucoup  plus  difficile  i suivre,  beaucoup  pins  dispendieuse, 'et 
doit  donner  des  résultats  moins  satisfaisants,  que  li  moindre  de  celles  maintenant  mises 
on  usage.  Serait-il  sage  d'échinger  le  bon  contre  le  mauvais,  tome  nouveaoté  qn’II 
puisse  être.  Nous  regrettons  néanmoins  que  l’auteur  n'ait  riea  dit  de  la  forme  particu- 
lière de  In  cale  de  ion  tupport  à colonne;  nous  invitons  les  amateurs  à lu'méJiter  : 
dans  certains  cas  elle  doit  être  fort  commode,  en  dispensant  l'ouvrier  de  remuer  la 
semelle.  Tout  est  original  et  neuf  dans  le  tour  de  M.  Variey,  et  tout  eu  en  blâmant 
l'ensemble  et  la  majeure  partie  des  détails,  nous  ne  rogrottons  pas  le  temps  que  nou* 
avons  mis  b en  foire  l'étude. 

Tourneur.  Tome  2.  Il 
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noncer  que  l’hommage  de  Borel  est  une  offrande  digne  de 
la  Société,  un  tribut  de  l’industrie  que  vous  devez  honora-, 
blement  accueillir. 

» L’outil  qui  vous  est  présenté  opère  avec  diligence,  et 
perfection;  c’est  le  jugement  que  vous  porterez  lorsque  vous, 
aurez  entendu  la  description  suivante  : 

» Les  instruments  connus  en  mécanique  sous  le  nom  de 
peignes  servent  à découper  les  hélices  ou  pas  de  vis  sur  le 
tour,  soit  extérieurement,  soit  intérieurement. 

» Pour  bien  juger  le  mérite  de  l'invention  de  Borel,  il  faut 
comparer  à son  procédé  la  manière  employée  jusqu’à  ce  jour 
pour  exécuter  ces  peignes. 

» Par  la  méthode  ordinaire  ils  sont  taillés  à la  lime  d’a- 
près un  tracé  qui  s’opère  de  diverses  manières;  lorsqu’on  a 
formé  au  tiers-point,  l’une  après  l'autre,  les  petites  dents  ou 
cannelures,  ou  applique  le  peigne  sur  le  taraud,  on  le  frappe 
jusqu’à  ce  que  chaque  plein  des  dents  du  peigne  remplisse 
les  vides  du  taraud  ; quelque  soin  que  l’on  apporte,  il  est  dif- 
ficile d’opérer  avec  justesse,  et  la  difficulté  s’accroît  en  raison 
de  l’exiguité  de  l'hélice  ; on  conçoit  aussi  combien  cette  opé- 
ration doit  être  longue. 

» Voici  maintenant  la  méthode  de  Borel  : 

» L'instrument  avec  lequel  il  opère,  est  une  boite  carrée, 
en  cuivre,  de  52  millimétrés  de  largeur  sur  36  millimètres 
de  hauteur,  percée  dans  ce  dernier  sens  d’un  trou  de  25 
millimètres  de  diamètre,  pour  donner  passage  au  taraud  qui 
va  être  décrit;  cette  même  ouverture  circulaire  a deux  en- 
tailles excentriques  de  23  millimètres  de  profondeur,  desti- 
nées à loger  les  peignes  femelles  qui  y sont  fixés  par  deux 
vis  de  pression. 

» La  même  boîte  est  percée  latéralement  de  deux  ouver- 
tures d’un  carré  long,  également  exceutriques.  Leur  objet 
est  de  recevoir  les  peignes  mâles  qui  y sont  fixés  chacun  par 
une  vis  de  pression.  Les  peignes  mâles  sont  disposés  dans 
cette  boîte  horizontalement,  et  les  femelles  en  dessous  de  la, 
boîte,  et  verticalement. 

» La  boite  est  surmontée  d’un  écrou  taraudé  dans  lequel 
s'engrène  un  taraud  qui  doit  passer  à frottement  juste  ; on  t 
fait,  au  moyen  d’un  levier,  ou  tourne-à-gauche,  descendre  ce. 
taraud  d'acier  trempé,  qui,  rencontrant  sur  son  passage  les 
parties  d’acier  non  trempé,  les  incise  avec  ses  dents,  et  forme 
les  quatre  peigne?  à la  fois  d'une  manière  très-régulière. 

» Pour  opérer,  la  boîte  est  saisie  ou  par  l’étau  ou  par  une 
vis  de  pression,  ou  par  tout  autre  moyen  mécanique. 

^ t 
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» L’inventeur  s’est  réservé  la  faculté  d’obtenir  différents 
pas  de  vis  en  substituant  de  nouveaux  écrous  à sa  boite. 

» C’est  une  machine  simple  qui  réunit  à l’avantas-e  d’éco- 
nomiser le  temps,  celui  d’opérer  un  travail  plus  régulier. 

» Le  premier  manœuvre,  à l’aide  de  cet  instrument,  exé- 
cutera avec  une  rigoureuse  précision  et  dans  un  temps  borné 
cinq  minutes  par  exemple,  ce  que  la  main  la  plus  exercée  et 
la  plus  habile  ne  ferait  pas  en  plusieurs  heures  avec  la  même 
exactitude. 

» Sans  vouloir  attacher  à cette  découverte  plus  d’impor- 
tance qu’elle  ne  mérite,  eu  égard  à l’objet  de  son  service, 
nous  pensons  que  vous  ne  sauriez  trop  encourager  ce  genre 
d’industrie  qui  se  dirige  vers  l’invention  des  machines  de  di- 
ligence. G est  à ce  système  ingénieux,  qui  remplace  les  bras 
par  le  mécanisme,  et  prête  à des  instruments  toujours  do- 
ciles l’intention  de  l’artiste  même,  que  les  Anglais  doivent 
leur  supériorité  dans  les  arts.  » 

Voici,  maintenant,  le  rapport  fait  par  M.  Molard  au  conseil 
d'administration  de  la  Société  d’Encouragement  de  Paris  : 
tf  Le  rapport  fait  à la  Société  d’Encouragetnent  de  Lyon 
sur  l’outil  à tailler  les  peignes  pour  le  tour,  contient  la  des- 
cription la  plus  complète  de  cet  instrument,  et  nous  dispense, 

Sar  conséquent,  d’entrer  ici  dans  aucun  détail  à ce  sujet. 

dus  observerons  seulement,  l»que  cet  outil  consiste  dans  un 
taraud  conduit  par  un  écrou  en  cuivre,  où  l'on  fixe  les  pei- 
gnes qu’il  s’agit  de  tailler;  2°  que  les  fabricants  d’outils  font 
usage  des  tarauds  pour  tracer  la  division  du  peigne  ; mais  on 
ne  peut  pas,  au  moyen  du  taraud  seul,  terminer  ou  affûter, 
pour  ainsi  dire,  les  dents  du  peigne,  d’autant  mieux  que  le 
taraud  comprime  la  matière  et  laisse  toujours  un  morfil  au 
sommet  des  dents;  3°  que  le  taraud  présenté  par  C.  Bore! 
détruira  bien  promptement  l’écrou  qui  sert  à le  faire  avan-  1 
cer  ou  reculer,  suivant  le  mouvement  qu’on  lui  donne,  puis- 
que les  filets,  ou  pas  de  vis,  sont  coupés  d’un  bout  à l’autre 
du  taraud.  On  n'a  pas  à craindre  cet  inconvénient  lorsqu’on 
pratique  sûr  l’une  des  extrémités  de  l'axe  du  taraud,  une  vis 
du  même  pas  qui  le  fait  avancer  et  reculer  sans  endomma- 
ger l’écrou.  L’autre  extrémité  du  taraud  doit  être  unie,  cy- 
lindrique et  maintenue  dans  un  collet. 

« Quoique  l’outil  imaginé  par  C.  Borel  n’ait  pas  toute  la 
perfection  qui  en  assure  le  succès,  nous  pensons  que  cet  ar- 
tiste mérite  d'être  encouragé,  etc.,  etc.  (1).  » 


( i ) Cet  article  et  le  précédent,  dpnt  il  est  le  correctif,  sont  panée  inaperçus;  ou  n’a 
pas,  dans  la  pratique,  donné  de  suite  à l'objet  qui  on  fait  la  Entière  ; et  cependant  cet 
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CHAPITRE  IV. 

Casier  cylindrique  à pivot  pour  en  former  un  corps 

de  Bibliothèque  et  des  armoires  mobiles  transporta- 
g^bles,  par  M.  Ripault. 

Explication  des  figures. 

«'^Planche  7,  fig.  15,  casier  cylindrique  vu  dans  son  en- 
tier, et  monté  sur  son  pied. 

Fig.  16,  coupe  verticale.  . 

Fig.  26,  coupe  du  plateau , ou  disque  inférieur  du  cylindre. 
Fig.  27,  plan  du  plateau  supérieur. 

Fig.  22,  coupe  horizontale  suivant  a 6,  fig.  15. 

objet  est  ;de  la  plu»  haute  Importance  dans  le«  arts  mécanique»  et  te  rattache  aux 
première»  questions  : celle  de  la  tri»  et  par  »uito  celle  du  plan  incliné,  dont  la  vis 
n'e«t  que  l'application.  L’affûtage  de»  peigne»,  générateur*  de»  vl»  et  des  écrou»,  e*t 
uue  de»  opération»  rad’ctle»  de  la  mécanique,  et  doit  fixer  toute  l attention  de»  per- 
aom..  j quise  livrent  à son  éludo.  Le»  tourneur»  en  particulier,  qui  «ont  journellement 
tn:>  a même  de  connaître  le»  imperfection»  de»  systèmes  employé»  jusqu  à présent,  nous 
sauront  gré  de  t'extemlon  que  nous  donnons  aux  note»  que  ce»  article*  non»  fourni»- 
Sfcutjl'occflsion  dejleur  communiquer.  Malheureusement,  la  Société  d Encouragement 
pour  l’industrie  nationale  n'a  pas  jugé  quo  l'outil  de  M.  Borel  mérité!  qu  une  planche 
le  fit  connaître  dans  ses  détails.  Les  recherches  que  nous  avons  faites  pour  nous  pro- 
curer le  cahier  des  délibérations  de  la  Société  d’Encouragement  de  Lyon  ont  été  in- 
fructueuse» ; son  existence  ne  nous  e»t  même  pas  évidemment  prouvée- Nous  tâcheron», 
d’après  la  description  verbale  très-ciaire  qui  est  faite  dans  le  rapport,  de  reconstruite 
la  figure  telle  qu’elle  a dû  être  donnée,  en  y faisant  toutefois  la  correction  importante 
indiquée  par  M-  Molard. 

On  a vujdans  le  tome  1er  du  Maouel,  pages  918  et  suivantes,  lea  manières  detalUtr 
lesjpeignet,  extraites  du  Manuel  du  Tourneur  de  Bergcron  et  de  l’An  du  Tourneur  4e 
O.  Paul in-Désormeaux . La  méthode  indiquée  daut  la  deuxième  édition  du  Manuel  4e 
Bergeron,  est  bien  digne  de  fixer  l’attention;  l’idée  en  est  juste,  elle  appartient  é 
H.  Prévost,  chef  de  division  à la  préfecture  de  la  Vienue.  Malheureusement,  le»  indi- 
cations fournie»  par  cet  amateur  distingué  n’ayant  pas  été  exactement  transcrites,  il  » 
estjrisulté  une*  obscurité  qui  rend  sa  démonstration  presque  nulle,  ou  du  moins  très- 
difficile  à saisir*  D’une  autre  part,  cette  méthode, qu’il  serait  dans  l'iotérél  des  arts  ma- 
nuels de  modifier  et  de  répandre,  suppose  toujours  la  préexistence  d’un  tour  et  ne  peu 
recevoir  l’application  dans  le  cas  oû  le  tour  est  & faire.  11  aurait  peut-être  été  convo- 
nable  û nout'de  l'éclaircir  de  suite,  en  profitant  des  instructions  verbales  et  écrite» 
qui  nous  out  été  données  par  le  savant  auteur;  mais  ce  travail  nous  entraînerait  trop 
loin  hors  des  limites  qui  dous  tout  tracées  par  le  cadre  de  l'ouvrage  que  nous  avons 
entrepris,  et  noua^sommes  contraint  de  l'ajourner. 

La  méthode  de  tailler  et  d’affûter  les  peignes  au  moyeu  de  fraise»  ou  molettes,  in- 
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Fig.  17,  boîte  eu  forme  de  polyèdre,  servant  d'enveloppe 
au  cylindre-casier,  et  indiquant  le  moyen  d’en  opérer  la  fer- 
meture. 

Fig.  29,  plan  des  parties  supérieures  et  inférieures  de  l’en- 

diquée  par  H.  Pautin-Désormenux,  tome  1er,  page  320,  a prévalu;  Il  eu  peu  d’atelier* 
bleu  montés  dan*  lesquels  on  n’ait  maintenant  on  assortiment  de  ces  fraises,  et  cepen- 
dant cette  méthode  n'est  pas  encore  tout  ce  qn’on  pourrait  désirer,  puisqu’elle  a aussi 
ses  iuoonvéeients.  Le  premier  est  la  difficulté  de  bien  faire  ces  outils,  difficulté  qui’cst 
cause  du  bant  pi ï*  auquel  ils  sont  maintenus.  Le  second  résulte  du  peu  de  commodité 
de  l’emploi  des  fraises;  il  faut  une  main  ferme  et  assurée  et  un  grand  déploiement  de 
forces  pour  tailler  un  peigne  par  ce  procédé,  surtout  lorsque  les  dents  sont  d’un  fort 
enlibre.  Les  dents  produites  par  les  molettes  sont  verticales:  c'est  une  légère  imper- 
fection ; mais  enfin  c’est  une  imperfection  qui  existe  d’ailleurs  également  dans  le  pro- 
cédé de  AI.  Prévost.  AI.  Paulin-Désormeaux  a depuis  offert  un  currectif  à ces  inconvé- 
nients; sa  méthode  de  tailler  les  peignes  eu  moyen  des  lurnuds-meres  des  filières,  est  A 
notre  avis  bonne  et  facile.et  nous  renvoyons*  cet  égard  le  lecteur  & la  page  231,  T 1er. 

Cette  dernière  manière  de  faire  nous  ramène  tout  naturellement  à la  boite  d»  U,  Bo- 
re), qui,  bien  comprise  et  convenablement  exécutée,  remplira,  nous  lo  pensons  du 
moins,  le  plus  parfaitement  possible  le  but  désiré,  sans  être  sujette  à aucun  des  incon- 
vénient* des  autres  procédés. 

On  voit,  fig.  4 et  5,  pi.  4,  le  dessin  conjectural  que  nous  avons  tracé  de  cette  boite  A 
tailler  les  peignes,  elle  est  représentée  vue  en-dessus,  le  couvercle  ou  recouvrement  e, 
fig,  4,  enlevé;  a b c d sont  les  côtés  d'une  boîte  en  fonte  de  fer  ou  de  cuivre.oomposée 
de  denx  morceaux,  dont  abd  forment  le  plus  considérable:  c l’autre  morceau;  il  tient 
après  abd  au  moyen  de  vis  ///  qui  doivent  le  fixer  invariablement,  mais  qui  laissent 
ia  faculté  de  changer  à volonté,  ainsi  qu’on  le  verra  par  la  suite.  Si  on  voulait  faire 
le  aorps  de  la  boite  abd  e n bois  dur,  ce  qui  pourrait  avoir  lieu  sans  inconvénients,  il 
faudrait  toujours  que  le  morceau  c,  qui  est  taraudé,  fôl  en  cuivre  ou  en  fer;  quant  au 
côté  b,  il  serait  bon  de  le  faire  aussi  en  métal  ; mai*  A la  rigueur  il  pourrait  être  fait, 
«tins!  que  nous  l’indiquons,  d’une  seule  et  même  pièce  avec  ad,  et  par  couséqueu t do 
même  matière.  Cette  boit»  pourrait  être  percée  A jour,  mais  elle  sera  plus  solide  si  on 
lni  laisse  un  fond.  Sur  le  plat-bord  a sont  pratiquées  une  ou  plusieurs  entailles  y 3 fig.  4, 
Jans  lesquelles  on  ajuste  lus  morceaux  de  bandelette  d'acier  détrempé,  destinés  à être 
convertis  en  peignes:  ces  morceaux  d’acier  sont  mit  plus  oa  moins  haut,  selon  qn’oo 
voudra  qno  le  biseau  formé  toit  pias  ou  moins  incliné  ; si  les  peignes  tout  destinés  A 
fileter  dans  ie  fer  ou  le  cuivre,  ils  seront  placés  justement  à la  bouteur  de  l’axe  du 
taraud  h dont  il  va  être  parié.  Sur  l’autre  plat-bord,  du  côté  a,  on  fera  l’entaille  f sur 
tonte  la  longueur  de  la  botte,  et  pénétrant  le  rebord  b : ce  sera  dans  celte  entaille 
que  l'on  placera  le  morceau  d’acier  destiné  A former  le  peigne  femelle/.  Ce  morceau 
d’acier  sera  maintenu  par  les  vit  de  pression  A servant  à le  fixer  solidement,  surtout 
lorsque,  pour  les  peignes  A pas  fios,  ce  barreau  n'a  que  peu  de  largeur. 

Ainsi  qn’on  le  v oit  fig.  4 et  5,  les  côtés  b c sont  taillés  A angle  rentrant  ; cetto  dis- 
position, donnée  dans  l’intention  de  tendra  le  dessus  « plus  adhérent,  n’est  point  de 
rigueur,  et  ces  côtés  peuvent  être  laissés  A angle  droit;  tous  deax  sont  percés  d’an 
trou  en  s egard,  le  trou  trarersant  la  côte  b est  cylindrique,  uni  dan*  sa  paroi  ; le  trou 
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veloppe,  qui  se  ferme  en  haut  et  en  bas  par  un  crochet  à 
piton. 

Fig.  23,  plan  indiquant  la  manière  dont  s’ouvre  l'enve- 
loppe. 

Fig.  21,  plan  du  pied  qui  supporte  le  cylindre-casier. 

Fig.  18,  arbre  en  fer  sur  lequel  tourne  le  cylindre. 

Fig.  25,  plan  de  l'une  des  tablettes  du  casier. 

Fig.  19,  coupe  verticale  d’une  espèce  de  boite,  destinée  à 
recevoir  l’extrémité  supérieure  de  l'axe. 
a,  cylindre-casier,  entouré  de  son  enveloppe  b,  et  porté  sur 

traversant  la  pièce  c e«t  également  cylindrique,  mais  taraudé  et  formant  écrou.  Le  re- 
couvrement e est  assujetti  sur  la  boite  par  des  ris  l pénétrant  dans  l’épaisseur  des 
plats-bords,  ou  par  des  boulons  à écrou  les  traversant  eulièremeat.  Dans  l'épaisseur 
de  ce  recouvrement,  sont  taraudés  des  écrous  qui  reçoivent  ia  vis  de  pression  mm,  ap- 
puyant sur  les  peignes  aux  points  moiqués  mm,  sur  la  figure  5. 

La  pièce  principale,  le  taraud  A,  est  faite  en  acier,  ou  en  fer  qu'on  trempe  ensuite  en 
paquet;  la  tête  A est  carrée:  on  y ajuste  une  manivelle,  un  vilebrequin,  ou  un  leriet 
dit  lourne-à-ymtcnc ; rient  ensuite  une  partie  cylindrique  filetée  d'un  pas  cort espoudant 
au  taraudage  du  trou  de  la  pièce  mobile  c,  ensuite  le  taraud  proprement  dit,  qui  doit 
être  cylindrique  jusqu'à  la  ligne  ponctuée  A”,  puis  conique  à partir  de  cette  ligne 
jusqu’à  ia  naissance  du  cylindre  conducteur  qui  termine  le  taraud  par  le  bas;  ce  cy- 
liadre  doit  entrer  à frottement  doux,  mais  senti,  dans  le  trou  pratiqué  daus  le  côté  b, 
La  partie  du  taraud  qui  est  conique  recerra  des  dégagements  au  moyen  de  coups  da 
lime  donnés  eu  inclinant,  ainsi  que  cela  se  pratique  pour  les  tarauds-mires  des  filière* 
à coussinets.  La  partie  cylindrique,  à partir  de  la  ligne  A",  sera  plus  grosse  que  la  via 
oooductrice  qui  la  suit  immédiatement,  et  qui  passe  dans  l'écrou  de  la  pièce  c,  afin 
que  cette  vrs  ne  puisse  rencontrer  les  dents  des  peignes  torque  le  taraud  est  tout-è- 
fait  passé,  ainsi  qu'il  est  représenté  dans  1*  figure  S. 

Pour  mettre  ce  taraud  eu  place,  on  commence  par  faire  passer  la  tête  carrée  A'  dans 
l'écrou  de  la  pièce  c;  puis,  après  avoir  vissé  quelques  filets  de  la  vis  cylindrique  qui 
vient  ensuite,  on  fait  entrer  le  cylindre  situé  à l'extrémité  opposée,  dans  ie  trou  conduo 
leur  peroé  dans  le  côté  b.  On  met  alors  en  place  les  vis//  et  on  les  serre  pour  conso- 
lider la  pièce  c.  On  doit  avoir  autant  de  pièces  c de  rechange  qu'on  a de  tarauds,  et 
avoir,  comme  de  ruison,  autant  de  tarauds  qu'on  veut  produire  d’espèces  différentes  de 
peignes.  Le  mode  d'action  de  cet  ustensile  est  facile  à concevoir. 

En  tournant  le  taraud  au  moyen  du  carré  A’,  on  amène  la  partie  coupante  A”  jus- 
qu’au côté  c;  la  vis  conductrice  te  trouve,  dans  cette  position,  presque  hors  de  la  boite, 
tandis  que  ie  cylindre  qui  couvre  le  côté  A s'y  trouve  au  contraire  presque  entièrement 
«gagé.  On  place  alors  dans  les  entailles  g I les  morceaux  d'acier  destinés  à être  con- 
vertis en  peignes.  On  en  met  un  nombre  plus  ou  moins  grand,  selon  la  longueur  de  la 
boite  ; mais  ils  doivent  toujours  être  placés  au-dessous  da  premier  filet.  On  pose  le 
recouvrement  e!  an  le  fixe  avec  les  vis//,  puis  on  tournoies  vis  de  pression  Am. 

Dans  cet  état  de  choses,  si  l'oa  tourne  de  nouveau  le  taraud  au  moyen  de  la  mani- 
velle montée  sur  le  carré  A',  ie  taraud,  poussé  par  lavis  conductrice,  et  maintenu  par 
le  cylindre,  taraudera  régulièrement  en  mordant  peu  d'abord,  et  eu  pénétrant  pins  pro- 
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un  pied  triangulaire  c,  représenté  en  plan  fig.  21  ;sce  pied  est 
muni  en-dessous  de  boulets  d,  qui  lui  donnent  la  facilité  de  se 
mouvoir  en  tous  sens. 

e,  manchon  en  bois  dont  l'objet  est  de  fixer  sur  Taxe  l’enve- 
loppe 6 du  casier  ; ce  manchon  est  représenté,  aux  détails,  sur 
deux  faces  et  sous  la  même  lettre  e. 

f,  branche  en  fer  traversant  le  manchon  et  l’axe,  pour  em- 
pêcher ce  manchon  de  tourner. 

Le  manchon  e est  fixé  à la  base  g , fig.  15,  de  l’enveloppe  du 
casier,  par  un  disque  en  fer,  vu  en  plan  et  de  profil,  fig.  20, 
sur  lequel  sont  deux  petites  broches  qui  se  logent  dans  une 
rainure  pratiquée  sur  le  manchon. 

h,  plateau  formant  la  base  inférieure  du  cylindre  ; il  est 
vu  en  plan  par-dessus,  fig.  26;  il  est  garni  d’un  fort  triangle 
en  fer  i,  fixé  par  des  vis,  et  reçoit  à son  centre  l’arbre  k. 

I,  plateau  formant  la  partie  supérieure  du  cylindre;  il  est 
vu  en  plan  par-dessus,  fig.  27,  où  il  se  trouve  fixée,  par  des  vis, 
une  traverse  en  fer  m,  portant  un  petit  axe  supplément. 
(Voyez  les  détails.) 

Au  centre  du  cylindre-casier  a,  et  dans  toute  sa  longueur, 
est  réservé  un  espace  cylindrique  o qui  traverse  les  plateaux 
hl , comme  on  le  voit  fig.  16,  26,  27  et  22,  et  dans  lequel 

fondement  à mesure  qio  la  partie  conique  atteindra  les  peignes  qu’il  rencontrera  »ar 
son  passage.  Clincu>~  de  ces  peignes  offrira  U coupe  d’un  écrou  régulier  qui  serait 
tranché  transversalement  ; les  dents  seront  inclinées  suivant  le  sens  de  Inur  épaisseur 
et  selon  l’inclinaison  do  l’hélice  du  taraud.  Ces  dents  seront  parfaites  après  an  seul  pas- 
sage de  l’outil,  et  lorsque  la  partie  cylindrique  aura  passé.  Par  ce  moyen,  et  en  tenant 
la  ris  conductrice  d’oa  moindre  diamètre,  en  lui  donnant  an  écrou  |>articulirr  e,  où 
évitera  la  prompte  destruction  de  l'écrou,  signalée  avec  raison  par  M.  Molanl.  Cet  outil 
aura  ces  avantages  sur  les  molettes  : 1°  qu'il  fera  des  dents  inclinée»  ; 9*  que  pris  dans 
on  étau,  ou  maintenu  sous  un  valet  de  telle  manière  que  ce  soit,  il  opérera  Seal,  tandis 
que  les  molettes  demandent  à être  montées  sur  un  tour  et  à étie  centrées;  3°  qu'il 
pourra  faire  plusieurs  peignes  à la  fois;  4°  qu'il  les  fera  plus  facilement  et  plus  régu- 
lièrement, parce  que,  encore  bien  que  ies molettes  fassent  ordinairement  bien,  il  n'att 
pas  impossible  qu’elles  fassent  mal.  puisque  la  maiD  qui  lient  le  peigne  pouvant  varier 
la  régularité  de  l'opération  se  ressent  de  cette  variation. 

Ajoutons  qa’eucore  bien  que  les  peines  et  frais  de  la  construction  primitive  parais- 
sent plus  considérables  pour  la  fabrication  de  la  boite  de  M.  Dorel , ainsi  perfectionnée, 
□elle  construction  n'est  cependant  pas  plus  coûteuse  que  celle  des  molettes,  le  taraud- 
matrice  pouvant  être  fait  avec  une  filière  à coussinets.  Nous  pensons  que  l'adoption  da 
oet  outil  épargnerait  beaucoup  de  travail  et  de  perte  de  temps,  et  noos  invitons  forte- 
ment les  personnel  qui  sont  à même  de  faire  des  essais,  de  mettre  en  pratique  ce  qai 
n'est  encore  pour  nous  qu’une  théorie,  mais  une  théorie  tellement  claire,  qu'il  noua 
semble  que  les  difficultés  qu'elle  parait  présenter,  s'aplaniroat  plutôt  qu  elles  ne  s'ac- 
croîtront lors  de  l'application. 


Digitized  by  Google 


128  LIVRE  X.  CHAPITRE  IV. 

se  trouve  logé  l’arbre  vertical  k en  fer,  sur  lequel  tourne  le 
cylindre;  cet  arbre  se  fixe  au  pied  c,  fig.  15  et  21,  entre  un 
écrou  q et  une  embase,  fig.  18;  il  porte  à sa  partie  supérieure 
un  second  écrou  q,  qui  empêche  le  diaphragme  r.  fig.  16,  de 
dépasser  cet  arbre  quand  on  élève  le  cylindre,  lies  trous  s , 
fig.  18,  pratiqués  horizontalement  dans  l’arbre  k , permettent 
d’élever  le  cylindre  à la  hauteur  désirée. 

t,  tablettes  que  l’on  voit  eu  plan  fig.  22,  et  séparément 
fig.  25;  elles  sont  écbancrées  sur  le  bord  extérieur,  pour 
donner  la  facilité  de  prendre  les  papiers  qu’on  a placés  des- 
sus. 

u,  faux  cylindre  composé  de  boites  assemblées  circulaire- 
ment,  et  maintenues  par  un  fil  de  laiton  ; il  est  destiné  à rete- 
nir les  cartes  ou  bulletins  qui  pourraient  s’entoncer  trop  avant 
dans  les  cases. 

v,  montants  qui  séparent  les  tablettes;  ils  ne  s’enfoncent 
pasjusqu’au  faux  cylindre,  et  laissent  entre  le  cylindre  et  eux, 
un  espace  circulaire  x. 

Chaque  tablette  peut,  au  besoin,  se  partager  dans  sa  lar- 
geur, au  moyen  de  petites  planches  verticales,  munies  en- 
dessous  d’une  petite  broche  de  fer  qui  est  reçue  dans  les  trous 
y pratiqués  dans  chaque  tablette. 

z,  montants  en  fer  rond,  s'élevant  verticalement  du  fond 
inférieur  du  cylindre,  jusqu'au  fond  supérieur  pour  consolider 
l’assemblage.  Ces  montants,  au  nombre  de  six,  sont  placés 
derrière  les  planches  qui  séparent  les  tablettes,  comme  on  le 
voit  dans  les  figures  22, 26  et  27. 

Le  cylindre-casier  repose,  à la  partie  inférieure,  sur  une 
rondelle  mobile  en  cuivre,  enfilée  sur  l’axe,  et  appliquée  elle- 
même  sur  une  autre  bague  de  métal,  fixée  sur  l'axe  par  une 
branche  de  fer  semblable  à celle  que  l’on  voit  en  f.  fig.  15. 

a',  fig.  19,  boite  cylindrique  en  acier  fondu,  destinée  à 
recevoir  le  sommet  de  l’axe.  Elle  est  percée  oblhfuement  d’un 
petit  trou  qui  permet  d’introduire  quelques  gouttes  d’huile 
sur  le  bout  de  l’axe.  Quatre  branches  6',  faisant  partie  de  cette 
botte  en  crapaudine,  permettent  de  la  fixer  sur  un  cylindre 
en  bois  c,  de  162  à 217  millimètres  de  diamètre,  foré  dans 
toute  sa  longueur,  et  placé  au  centre  du  grand  cylindre-ca- 
sier. 

d'j  pièces  en  fer  ou  en  cuivre,  servant  à diriger  l’arbre. 

e'}  tablette  reposant  contre  le  cercle  intérieur. 

Le  cylindre-casier  à pivot  que  l’on  vient  db  décrire,  peut 
être  disposé,  par  l’arrangement  de  ses  tablettes,  de  manière  à 
former  un  corps  de  bibliothèque  au  moyen  duquel,  sans  chan- 
ger de  place,  on  pourrait  faire  passer  tous  les  livres  devant 
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soi;  il  peut  aussi  servir  d’armoire-commode,  à l’usage  du 
naturaliste,  de  l’antiquaire  et  autres;  on  pourrait  encore  ap- 
pliquer sur  un  cylindre  de  ce  genre,  construit  à jour,  des 
cartes  de  géographie  qu’on  est  obligé  de  tenir  roulées. 

Construit  en  petit,  il  peut  être  placé  sur  un  bureau,  ou  sur 
un  pied,  comme  un  pupitre  dans  un  cabinet  de  travail  (1). 


CHAPITRE  V. 

Étau  parallèle  de  M.  le  comte  de  Murinais. 

M.  de  Murinais  est  inventeur  d'un  étau  à pied  et  à écarte- 
ment qui  remédie  à tous  les  inconvénients  qu’on  avait  vaine- 
ment cherché  depuis  longtemps  à éviter  ; car  les  mâchoires 
des  autres  étaux  ne  serrent  la  pièce,  suivant  sa  grosseur,  que 

Bar  leurs  parties  supérieures  ou  inférieures.  L’étau  de  M.  de 
lurinais  s'ouvrant,  au  contraire,  et  se  fermant  parallèle- 
ment, il  s’ensuit  que  les  mâchoires  saisissent  la  pièce  â plat, 
et  la  pressent  dans  toute  sa  surface,  ce  qui  fait  que  cette  pièce 
est  tenue  bien  plus  solidement,  et  qu’elle  est  moins  ex- 
posée à être  gâtée  par  la  pression.  ( Voyez  cet  étau,  pl.  2, 
fi«.  20.)  . 

(i)  Les  tourneurs  amateurs  nous  sauront  gré  de  leur  avoir  donné  connaissance  do  ce 
joli  modèle  qui  sourit  à l’imagination.  Il  5 aura  sans  doute  beaucoup  de  choses  à 
changer;  ce  cylindre  creux  du  centre,  est  absolument  inutile,  un  artiste  ingénieux 
aura  en  tirer  parti;  la  forme  circulaire  serait  incommode  s’il  s’agissait  de  faire  sertir 
la  casier  de  bibliothèque  ; la  forme  piao  carré  pourra,  dans  ce  cas,  être  substituée  arec 
avantage  : quant  è l’explication  de  la  figure  !9,  et  A cette  figure  elle-même,  elle  nous 
semble  étrangère  à la  démonstration,  et  parait  être  l’indice  d’une  autre  manière  de 
foire  pivoter  le  casier  dont  il  n’est  point  fait  mention  dans  l’article.  Quoi  qu’il  eu  soit, 
an  conviendra  toujonrs  arec  nous  que  l’idée  est  heureuse,  et  qu’elle  peut  donner  nais- 
sance A la  construction  de  meubles  fort  commodes  et  fort  jolis,  encore  bien  qu’il  uous 
semble  qu’il  n'y  ait  pat  eu  IA  matière  A brevet,  et  que  nous  pensont  que  l'auteur  u'en 
ferait  pas  une  seconde  fois  la  dépense,  si  la  choie  était  A faire. 
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CHAPITRE  VI. 

Machine  et  outils  propres  à donner  sur  le  tour , à 

des  tabatières  plaquées  en  or  sur  argent,  la  forme 

de  poulies,  par  M.  Saillant. 

Explication  des  figures. 

« Planche  6 (1).  Elévation  du  tour  destiné  à donner  aux 
tabatières  la  forme  de  poulie. 

Fig.  28,  vue  de  face  du  support. 

Fig.  29,  profil  du  mandrin  en  bois,  qui  s'adapte  au  tour, 
et  sur  leipiel  on  monte  le  plaqué,  après  l’avoir  apprêté  pour 
le  monter  sur  le  tour.  Deux  bandes  de  plaqué  sont  Coupées 
de  l'épaisseur  de  la  fente  indiquée  par  le  n°  6 sur  la  filière, 
fig.  30,  et  lissée  avec  une  pierre  sanguine,  montée  sur  un 
manche,  comme  on  le  voit  fig.  32  (2),  qui  leur  donne  le 
poli. 

Les  bandes  de  plaqué  sont  coupées  à 244  millimètres  de 
long,  sur  18  millimètres  (3),  et  soudées  bout-à-bout  pour  eu 
faire  deux  cercles,  dont  un  pour  le  dessous,  et  l'autre  pour 
le  couvercle  de  la  boîte.  Ces  cercles  se  montent  sur  le  man- 
drin fig.  36,  pour  en  rabattre  à peu  près  7 millimètres,  à l'ef- 
fet de  former  les  doucines  du  pied  de  chaque  poulie  ; ensuite 
on  remplace  le  mandrin  fig.  36,  par  un  autre  mandrin  fig.  37, 
portant  le  calibre  en  cuivre,  fig.  38,  et  formant  ensemble  une 
poulie. 

A 

(i)  Hoas  no  donnons  pas  le  dessin  de  ce  tonr,  qui  ne  diffère  en  rien  du  tonr  en  l'air 
ordinaire,  fig.  61,  pi.  I. 

(a)  Nous  arons  déjà  (page  181,  tome  lorj  dit  un  mot  des  brunissoirs  t ce  sont  des 
outils  dont  on  se  sert  rarement,  il  est  vrai,  mais  qui  sont  indispensables  dans  certain* 
cas.  Les  meilleurs  sont  faits  en  pierre  sanguine;  ils  coûtent  assez  cher,  mais  rendent 
un  bon  service;  d'antres  sont  faits  en  pierre  fine,  silex,  etc.;  d’autres  enfin  sont  en 
acier  fin,  bruni,  trempé  dans  toute  sa  force.  On  leur  donne  diverses  formes,  ou  plutôt 
on  s'eu  assortit  en  les  achetant,  car  il  n’est  goêro  possible  de  leur  donner  soi-même 
la  forme  convenable,  la  fabrication  de  cet  outils  faisant  la  matière  d’une  industrie 
particulière.  Le  brunissoir  s'emploie  en  l'appuyant  sur  les  matières  auxquelles  on  veut 
donner  un  brillant  do  glace.  Pour  l’argent  et  d’autres  métaux,  on  mouille  la  pièce  avant 
de  la  branir  avec  une  forte  diisolnlion  de  savon  noir.  Le  cuivre  peut  être  btuni  immé- 
diatement. 

(3)  Ces  mesures,  comme  ou  doit  bien  le  penser,  sont  relatives  à ta  grandeur  du  dia- 
mètre des  bottes.  L'auteur  de  l'invention  aurait  dû  dire  comment  s'opère  la  soudure; 
des  feuilles  aussi  minces  exigent  sans  doute  un  procédé  particulier. 
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Le  calibre  fig.  38  est  brisé,  pour  donner  la  facilité  de  rele- 
ver les  pièces  de  dedans  à volonté;  chaque  pièce  retirée  du 
calibre  est  recuite,  et  le  calibre  remis  dedans  au  moyen  d'une 
pointe  d’aaier,  fig.  34.  Une  pierre  de  sanguine,  montée  dans  un 
manche  et  arrondie,  comme  on  le  voit  fig.  31  et  32,  sert  à 
faire  prendre  au  plaqué  la  forme  du  calibre,  qui  est  celle  de 
la  poulie. 

La  pierre  sanguine,  quoiqu’arrondie , étant,  malgré  cela 
trop  pointue  pour  finir  la  poulie,  on  se  sert  d'un  brunissoir 
représenté  fig.  35,  pour  achever  cette  poulie. 

On  fait  encore  usage  d’une  contre-vis  en  bois  avec  son  man- 
drin, fig.  29,  qui  se  visse  dans  le  mandrin  fig.  37,  pour  re- 
tenir la  pièce,  afin  qu’elle  ne  quitte  pas  son  mandrin. 

La  poulie  terminée,  on  retire  le  calibre  de  dedans  la  pièce 
avec  la  pointe  d’acier,  fig.  34,  mais  ici  il  se  présente  une 
difficulté,  consistant  en  ce  que  le  calibre,  à la  fin  du  tra- 
vail se  trouve  tellement  serré  entre  la  pièce,  qu’on  ne  peut 
l’enlever  qu'avec  force,  et  qu’il  laisse,  pary.ee  moyen,  à l’en- 
droit de  la  brisure,  un  défaut  majeur  danwjtr  poulie.  On  re- 
médie à cet  inconvénient,  en  faisant  usago^T'un  petit  calibre 
en  cuivre,  dessiné  fig.  39,  qui  prend  la  forme  de  celui  qui 
entre  dedans;  on  lisse  l'endroit  dérangé  jusqu’à  ce  qu’il  soit 
parfait,  avec  un  petit  brunissoir,  fig.  33,  fait  en  forme  de 
couteau. 

La  poulie  terminée,  on  la  polit  et  on  réunit  ensuite  les 
deux  parties.  Ces  h-batières  sont  consolidées  par  des  cercles 
d'argent,  et  terminées  à la  manière  ordinaire  (1).  » 


CHAPITRE  VII. 

Scie  circulaire  à couper  les  bois  et  les  métaux. 

« On  se  sert  dans  les  ateliers  de  construction  de  Londres, 
d'une  espèce  de  tour,  sur  l’arbre  duquel  est  montée  une  fraise 
ou  scie  circulaire,  destinée  à couper,  sur  toutes  longueurs  et 
épaisseurs,  les  pièces  de  bois  et  de  métal  qui  entrent  dans  la 
composition  des  machines  ou  mécanismes. 

(i  / Cette  description  en  général  n'est  pas  dos  plus  cluirot.  Si  celto  manière  do  garnir 
les  boites  était  toujours  de  mode,  et  que  cet  objet  intéressât  également  tons  nos  lec- 
eurs.  Dons  n’aurions  pat  manqué  d'étendre  une  explication  que  l'inventeur,  peu  babi- 
llé à écrire,  et  rempli  d'ailleurs  de  son  objet,  a pu  croire  suffisante  ; nous  pensons 
îéanmoins  qu'elle  suffira  pour  les  ouvriers  adonnés  journellement  à ces  sorfes  de 
ruraux. 
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Cette  machine,  simple  et  ingénieuse,  construite  par  M.  Gai-  • 
loway,  habile  mécanicien,  opère  avec  une  célérité  et  une  pré- 
cision remarquables.  L’emploi  de  la  fraise  n’offre  sans  doute 
aucune  idée  nouvelle  ; mais  le  principal  mérite  de  ce  tour 
consisteà  pouvoir  réglera  volonté  la  vitesse  des  mouvements, 
ainsi  que  l’épaisseur,  la  largeur  et  l’angle,  d’après  lesquels 
la  pièce  doit  être  coupée. 

Comme  la  machine  dont  il  s’agit  n’est  encore  employée  en 
France  que  par  M.  Calla  et  dans  la  fabrique  deM.  Dollfus,  à 
Mulhausen,  nous  avons  cru  devoir  la  faire  dessiner  et  gra- 
ver, dans  l’espoir  qu'elle  pourra  être  promptement  introduite 
dans  nos  ateliers,  scs  avantages  sur  les  moyens  employés  jus- 
qu’à présent  pour  le  même  objet  étant  incontestables.  Le 
mécanisme  en  sera  aisément  compris  à la  simple  inspection 
des  ligures. 

Explication  des  figures  1 — 14,  PI.  7. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  objets  daustoutes 
les  ligures. 

Fig.  9 et  10,  vue  de  l’ensemble  de  la  machine,  montée  et 
prête  à fonctionner.  • 

Fig.  9,  élévation  latérale  du  côté  de  la  fraise. 

Fig.  10,  la  machine  vue  par-devant  et  du  côté  où  se  place 
l'ouvrier.  On  peut  la  faire  mouvoir  soit  au  moyen  d’une  pé- 
dale, comme  les  tours  ordinaires,  soit  par  tout  autre  mo- 
teur. 

Fig.  1,  2,  3,  4,  6,  7,  8,  11,  12,  13,  14,  détail  des  pièce* 
qui  composent  la  machine. 

Fig.  5,  vue  en-dessus  de  la  table  sur  laquelle  on  place  le* 
pièces  destinées  à être  coupées. 

Fig  11,  coupe  de  cette  même  table. 

Fig.  14,  l’axe  portant  les  pignons  qui  font  agir  les  cré- 
maillères, vu  séparément. 

Fig.  12,  l’une  des  crémaillères,  vue  en  élévation  et  de  face. 

Fig.  13,  la  même  vue  de  profil. 

Fig.  3 et  3 bis,  l’une  des  coulisses,  vue  en-dessous  et  en 
coupe. 

Fig.  6 et  7,  vis  de  pression  qui  règle  l’écartement  des  cou- 
lisses. 

Fig.  4 et  8,  plan  et  élévation  du  guide  oblique  et  de  l’écrou 
à tige  qui  le  fait  mouvoir. 

Fig.  1,  la  fraise  montant  sur  son  arbre,  vue  en  coupe. 

Fig.  2,  la  même,  vue  en  élévation  et-  séparée. 

‘A,  scie  circulaire  ou  fraise  en  tôle  d’acier,  qui  doit  être  par- 
faitement dressée. 


Digitized  by  Google 


SCIE  CIRCULAIRE  A COUPER  LES  BOIS.  133 

B,  arbre  en  fer  sur  lequel  la  fraise  est  solidement ’montéo. 

C,  poupée  à pointes  entre  lesquelles  tourne  l'arbre  B. 

D,  montant  du  bâti. 

E,  sommier  du  bâti  sur  lequel  sont  établies  les  poupées. 

F,  arbre  coudé  tournant  entre  les  pointes  des  deux  vis  GG, 
fixées  daus  le  montant  D D du  bâti. 

H,  grande  poulie  en  bois  à trois  gorges  de  rechange.  Elle 
est  fixée  au  moyen  de  vis  à bois  sur  une  roue  eu  foute  de  fer  I, 
montée  sur  l’arbre  F,  et  faisant  fonction  du  volant. 

J,  petite  poulie  en  bois  montée  sur  l’arbre  F,  et  qui  pçoit 
le  mouvement  de  la  poulie  H au  moyen  d’une  corder  nans 
fin  R. 

L,  pédale  sur  laquelle  l’ouvrier  agit  avec  le  pied  pour  faire 
mouvoir  la  machine. 

Il,  axe  de  cette  pédale  oscillant  entre  les  vis  à pointes  NN, 
taraudées  dans  le  bâti. 

O O,  bras  qui  supportent  la  pédale. 

P,  traverse  qui  transmet,  au  moyen  de  la  bielle  Q,  le  mou- 
vement de  la  pédale  à l’arbre  coudé  F. 

R,  table  en  fer  fondu  dressée,  sur  laquelle  on  fait  couler 
le  bois  ou  le  métal  à scier. 

SS,  cadres  en  fonte  de  fer  qui  supportent  la  table  R Ces 
deux  cadres  glissent  verticalement  entre  les  coulisses  de  cui- 
vre TT,  fixées  sur  le  sommier  E du  bâti,  et  dont  l'écarte- 
ment est  réglé  par  des  vis  de  pression  U U. 

VV,  crémaillères  en  cuivre,  fixées  sur  les  cadres  SS. 

X,  axe  tournant  dans  des  coussinets  adaptés  sur  le  som- 
mier E,  et  muni  de  deux  pignons  nn  qui  engrènent  dans  les 
crémaillères  V V. 

Y,  guide  parallèle  en  fer  fondu.  Ce  guide  étant  susceptible 
de  s’éloigner  et  de  se  rapprocher  de  lascie  A,  son  parallélisme 
avec  cette  scie  est  conservé  par  les  deux  petits  bras  Z Z qui 
se  meuvent  autour  des  centres  a a.  La  distance  du  guide  à 
la  scie  est  réglée  par  le  boulon  b qui  coule  dans  une  rainure 
courbe  c. 

d,  guide  oblique  eu  cuivre  posé  sur  le  petit  coulisseau  e.  Il 
est  construit  de  manière  à former  avec  le  coulisseau  différents 
angles,  dont  la  valeur  peut  se  déterminer  au  moyen  d'une 
division  graduée,  tracée  sur  lo  même  coulisseau.  L'écrou  à 
tige  h fixe  le  guide  dans  la  position  qu’on  lui  a donnée.  Le 
coulisseau  coule  horizontalement  entre  la  table  R,  dont  le 
champ  est  rendu  angulaire  â cet  effet,  et  la  coulisse  f fixée 
sur  les  cadres  SS  au  niveau  de  la  table.  Le  parallélisme  de 
la  coulisse  avec  la  table  est  réglé  par  les  vis  de  pression  gg. 

Pour  faire  usage  de  cette  machine,  on  fixe  d'abord  le 

Tourneur.  Tome  2.  12 
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guide  parallèle  Y à une  distance  voulue  de  la  scie,  en  se 
guidant  sur  une  échelle  graduée  K,  gravée  sur  la  table.  On 
pose  le  pied  sur  la  pédale,  et  on  lui  imprime  le  mouvement 
comme  à un  tour  à pédale  ordinaire , puis  on  place  sur  la 
table  R la  pièce  de  bois  ou  de  métal  destinée  à être  coupée  ; 
on  la  pousse  contre  lès  dents  de  la  scie,  en  l’appuyant  dans 
l’angle  que  forment  le  guide  et  la  table.  En  opérant  de  cette 
manière,  on  ne  peut  faire  dans  le  bois  qu’un  trait  de  scie 
parallèle  au  bord,  qu’on  appuie  contre  le  guide  ; mais  si  on 
veut  scier  dans  «ne  autre  direction,  on  appuie  la  pièce  con-  * 
tre  lUguide  oblique  d,  et  on  fait  tourner  celui-ci  sur  son  cen- 
tre, au  moyen  de  la  vis  à tige  h,  jusqu’à  ce  que  la  ligne  sui- 
vant laquelle  on  veut  scier  se  trouve  dans  le  plan  de  la  scie; 
alors  on  donne  le  mouvement  à la  pédale,  et  on  pousse  tout 
à la  fois  le  guide  et  le  bois. 

La  hauteur  de  la  table  R,  par  rapport  à la  scie,  peut  en- 
core varier  suivant  l’épaisseur  de  la  pièce  à scier.  Un  carré  ly 
pratiqué  au  bout  de  l’axe  X,  reçoit  une  manivelle  : en  tour- 
nant cette  manivelle  à droite  ou  à gauche,  on  élève  ou  on 
abaisse  les  crémaillères  VV,  et  par  conséquent  la  table  R à 
laquelle  elles  sont  liées.  Les  vis  m servent  à serrer  les  ca- 
dres SS  et  à les  fixer  à la  hauteur  qu'on  leura  donnée.  » 

( Bulletin  de  la  Société  d’ Encouragement , année  1823, 
page  219  (1). 


CHAPITRE  VIII. 

Tour  cylindrique  à jooîntes  employé  par 

JP 

• 

« Dans  cette  machine  dont  presque  toutes  les  pièces  sont 
en  fonte  de  fer,  le  mouvement  horizontal  de  va-et-vient  est 
imprimé  au  charriot  qui  porte  l’outil  ou  couteau  par  le  mou- 
vement rotatif,  alternativement  à droite  et  à gauche,  d’une 
vis  sans  lin  coulant  le  long  de  l’arbre  qui  lui  sert  d'axe,  et 
auquel  ce  mouvement  est  communiqué  par  un  engrenage 
d'angle,  mu,  suivant  différentes  vitesses,  au  moyen  de  pou- 
lies à plusieurs  gorges  qui  correspondent  avec  le  moteur 
princif&l. 

(i)  Une  iciü,  semblable  an  fond,  mais  différente  par  les  formes,  a été  importée 
d'Angleterre  par  M.  de  Pootejos  : on  en  trouve  la  description  dans  V Industrie!.  Cette 
scie  est  employée  dans  plusieurs  grands  atelier»,  nctamment  dans  ceux  de  M.  Pape, 
célébré  facteur  de  pianos;  les  ouvriers  en  sont  (rè s-satlsfaits. 
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La  figure  29,  pl.  4,  représente  ce  tour  par  derrière. 

Fig.  5,  pl.  5,  plan  ou  vue  à vol  d'oiseau. 

Fig.  31  et  50,  pl.  4,  vues  par  chacun  des  bouts. 

а,  bâti  ou  banc  du  tour. 

б,  poupée  fixe  portant  la  pointe  c sur  l'axe  de  laquelle  est 
montée  la  poulie  d,  devant  la  courroie  qui  prend  son  mou- 
vement du  moteur  pour  le  transmettre  à la  pièce  à tourner. 
On  accélère  ou  on  ralentit  le  mouvement  de  la  partie  d,  au 
moyen  de  poulies  couiques  à plusieurs  diamètres.  Ces  deux 
poulies,  ou  cônes,  sont  disposées  près  du  plafond  où  elles 
reçoivent  le  mouvement  d'une  courroie  attachée  au  moteur 
pour  le  transmettre  au  moyen  d’une  autre  courroie  à la  poulie 
d.  Les  différents  diamètres  de  ces  deux  poulies  coniques  étant 
disposés  à l'opposé  l'un  de  l'autre,  permettent  d’imprimer 
à la  pièce  à tourner  le  degré  de  vitesse  qui  convient  de  lui 
donner,  suivant  la  dureté  de  la  matière  soumise  à l'action  de 
l’outil.  La  courroie  qui  imprime  le  mouvement  à la  poulie  d 
est  manœuvrée  par  l'ouvrier  chargé  du  travail  et  à l’aide  du 
levier  l qui  lui  sert  à rétablir  ou  à interrompre  le  mouve- 
ment. La  pointe  c est  arrêtée  dans  la  poupée  par  deux  vis , 
l’une  verticale  et  l'autre  horizontale,  vissées  dans  la  tète  de 
la  poupée. 

e,  poupée  mobile  sur  le  banc  où  elle  est  retenue  par  deux 
boulons  à écrous  f;  on  la  voit  représentée  en  coupe  verticale 
et  de  profil,  fig.  8 et  9.  La  tète  de  cette  poupée  est  traversée 
parla  seconde  pointe  g du  tour,  laquelle  est  solidement  fixée 
dans  cette  poupée  par  deux  boulons,  l’un  vertical  h et  l’au- 
tre horizontal  k:  ces  deux  boulons  se  serrent  et  desserrent, 
l’un  au  moyen  d'une  clef  et  le  second  à l’aide  du  manche  ou 
bras  de  levier  ». 

Derrière  la  poupée  c est  une  pièce  à coulisse  m,  glissant 
comme  cette  poupée  dans  la  coulisse  »,  fig.  5,  pratiquée 
sur  le  milieu  du  banc.  Cette  pièce  m est  retenue  par  deux 
boulons  contre  la  poupée  avec  laquelle  elle  fait  corps  et  porte 
dans  sa  tète  une  vis  o,  se  manœuvrant  comme  celle  d'un 
étau  et  dont  l’objet  est  de  presser  la  pointe  g du  tour  pour 
l’empècher  de  reculer. 

p,  charriot  sur  lequel  est  monté  le  porte-outil  q:  on  le 
voit  avec  le  porte-outil  en  coupe  verticale,  fig.  32,  pl  4;  ce 
charriot  est  posé  achevai  sur  le  banc  du  tour.  Un  support  à 
coulisse  r est  fixé  sur  ce  charriot  au  moyen  d’un  boulon  s. 
Ce  support  reçoit  le  porte-outil  g , comme  on  le  voit  très-bien 
dans  la  coupe,  fig.  32.  Le  porte-outil  est  muni  d’uue  vis  de 
rappel  t que  l'ouvrier  met  en  action  à l'aide  de  la  manivelle  «, 
pour  avancer  ou  reculer  l’outil,  qui  se  fixe  par  des  vis  dans 
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les  deux  pelis  guides  v ayant  chacun  sur  le  milieu  une  en- 
taille x pour  le  renvoi. 

Le  cliarriot  p est  traversé  par  un  axe  horizontal  y sur  le- 
quel est  un  pignon  z,  fig.  32,  engrenant  avec  la  crémaillère 
en  fonte  a',  pratiquée  sur  la  longueur  du  banc. 

6’,  roue  dressée  en  fonte  ayant  au  centre  un  long  écrou  e , 
dans  lequel  est  enfilé  l'arbre  y qui  est  entraîné  par  le  mou- 
vement de  la  roue  b’.  Cette  roue  engrène  avec  la  vis  sans 
fin  c’  qui  lui  imprime  le  mouvement  de  rotation  au  moyen 
duquel  le  pignon  z se  meut  dans  la  crémaillère  immobile  a\ 
ce  qui  entraîne  le  charriotp  sur  le  banc  du  tour. 

La  vis  sans  fin  c'  est  montée  sur  un  canon  d’,  fig.  29 , qui 
glisse  sur  l’arbre  à plusieurs  pans  /*,  de  manière  à suivre, 
sans  cesser  d’engrener,  le  mouvement  de  la,  roue  6’  qui  mar- 
che avec  le  cliarriot. 

Le  canon  d’  roule  dans  un  support  oblique  g’  qui  est  vissé 
sur  le  côté  du  charriot  p:  il  résulte  de  cette  disposition  que 
la  vis  sans  fin  c’  a deux  mouvements,  l’un  rotatif,  qui  lui  est 
donné  par  son  axe  f’,  et  l’autre  qui  a lieu  dans  le  sens  de 
celui  du  charriot , et  qui  lui  est  imprimé  par  la  pression 
qu'exercent  sur  son  filet  les  dents  de  la  roue  b’. 

L’axe  f de  la  vis  sans  fin  reçoit  son  mouvement  de  rotation 
d'un  engrenage  composé  de  trois  roues  d’angle  h ’ h”  h'”.  Ce 
mouvement  est  communiqué  par  la  poulie  en  fonte  à.  plu- 
sieurs gorges  i,  qui  reçoit  elle-même  le  sien  d’une  corde  ap- 
pliquée au  moteur  principal. 

La  poulie  t'  est  à jour  dans  toute  sa  surface,  comme  on  le 
voit  dans  la  figure  31,  pl.  4 : elle  est  creusée  intérieurement 
de  manière  à avoir  une  égale  épaisseur  dans  toute  son  éten- 
due et  être  par  conséquent  moins  pesante. 

Les  différents  diamètres  de  cette  poulie  permettent  de 
changer  la  corde  de  gorge,  lorsqu’on  veut  changer  la  vitesse 
de  la  vis  sans  fin  c’,  et  pour  qu’on  ne  soit  point  obligé  d’al- 
longer ou  de  raccourcir  la  corde  dans  ce  changement  de  po- 
sition, cette  poulie  répond  à une  autre  poulie  conique  d’un 
égal  nombre  de  diamètres  correspondants  à ceux  de  la  pou- 
lie ?’,  mais  placés  dans  un  ordre  opposé;  c'est-à-dire,  de  ma- 
nière que  le  plus  grand  diamètre  de  l'une  des  poulies  doit 
répondre  au  plus  petit  diamètre  de  l’autre,  et  ainsi  de  suite, 
de  sorte  qu’il  y a compensation  et  que  la  corde  reste  tou- 
jours tendue,  quelle  que  soit  la  gorge  qu’on  lui  destine. 

Pour  que  la  poulie  V puisse  dans  tous  les  cas  imprimer  à 
l’arbre  f de  la  vis  sans  fin  un  mouvement  plus  lent  que  celui 
qu’elle  reçoit  elle-même  du  moteur,  l’axe  k'  tournant  dans 
deux  coussinets  montés,  comme  on  le  voit  ûg.  5,  pl.  5,  sur  la 


itized  by  Google 


TOUR  CYLINDRIQUE  A POINTES.  137 

cage  qui  renferme  l’engrenage,  porte  un  pignon  V de  seize 
ailes,  commandant  une  roue  m'  de  76  dents  montée  sur  l’ar- 
bre : la  roue  m'  est  fixée  sur  la  roue  d’angle  h'  avec  laquelle 
elle  fait  corps  ; la  roue  d’angle  h"  engrenant  à la  fois  les  roues 
h'  et  h"',  et  établie  dans  le  but  d’imprimer  à la  roue  h!"  un 
mouvement  rotatif  en  sens  inverse  de  celui  de  la  roue  h',  est 
montée  et  tourne  librement  sur  un  goujon  qui  se  fixe  par  un 
boulon  à écrou  sur  le  support  n',  fig.  29.  Les  trois  roues  m' , h' 
et  hm  tournent  sur  l’arbre  f de  la  vis  sans  fin. 

Entre  les  deux  roues  h ’ et  h"  est  monté  à coulisse  avec  lan- 
guette et  rainure,  sur  l’arbre  f,  un  manebou  d , fig.  5,  7 et  6, 
pl.  5,  tournant  avec  cet  arbre  et  embrayant  alternativement 
l’une  des  deux  roues  h',  hm. 

D’après  cette  disposition,  quand  la  pièce  d’embrayage  o'  est 
engagée  dans  la  roue  h"',  comme  on  le  voit  fig.  6,  pl.  5,  cette 
roue  entraîne  l’axe  commun  f dans  sa  rotation,  et  les  roues 
h'  et  m',  fixées  l’une  à l’autre,  tournent  librement  sur  cet  axe: 
lorsqu’au  contraire  on  dégage  la  pièce  d’embrayage  o'  de  la 
roue  h’"  pour  l’engager  avec  celle  h',  alors  la  roue  li"'  redevient 
libre  sur  l’arbre  f\  et  celle  h1  entraîne  au  contraire  cet  arbre 
dans  le  sens  de  sa  rotation  qui  est  inverse  à celui  de  la  roue 
h1".  Il  résulte  de  ce  double  jeu  de  l’engrenage,  que  la  vis  sans 
fin  c'  tourne  tantôt  à droite  et  tantôt  h.  gauche,  selon  que 
l’embrayage  se  fait  dans  l’une  ou  dans  l'autre  des  roues  d’an- 
gle h1  et  b!".  Ce  mouvement  circulaire  alternatif  imprimé  par 
la  vis  sans  fin  à la  roue  dentée  b’  de  68  dents,  communique 
au  charriot  porte-outil  p le  mouvement  horizontal  de  va-et- 
vient. 

Le  mouvement  qui  fait  passer  la  pièce  d’embrayage  o'  al- 
ternativement dans  les  roues  h'  et  h",  s’opère  à.  l’aide  d’un 
levier  à fourchette  p'  décrivant  à cet  effet  un  arc  de  cercle 
dont  le  centre  est  en  q',  fig.  7,  pl.  5. 

A l’extrémité  de  ce  levier  est  attachée  une  tringle  horizon- 
tale r' , fig.  29,  pl.  4,  sur  laquelle  est  enfilée  une  poignée  s 1 
qui  se  fixe  à l’endroit  que  l’on  veut  de  cette  tringle,  au  moyen 
d’une  vis  de  pression  i,  et  à l’aide  de  laquelle  l’ouvrier  change 
h volonté  le  mouvement  du  charriot  en  poussant  la  tringle  r' 
à droite  ou  à gauche.  On  pourrait  encore  établir  sur  le  char- 
riot un  point  de  résistance  contre  lequel  viendrait  butter  la 
poignée  s‘  au  moment  où  ce  charriot  serait  arrivé  à la  fin  de 
sa  course  ; le  changement  de  mouvement  du  charriot  serait 
alors  opéré  sans  le  secours  de  l’ouvrier. 

Pour  donner  à l’ouvrier  le  moyen  de  suspendre  et  de  réta- 
blir à volonté  le  mouvement  du  charriot,  un  levier  u'  est 
retenu  à charnière  en  v’;  ce  levier  porte  dans  sa  longueur  une 
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broche  ou  goujon  qui  s’engage  dans  une  gorge  a^fig.  32,  pra- 
tiquée sur  le  canon  de  la  roue  dentée  b';  l'ouvrier,  en  poussant 
ce  levier,  dont  l’extrémité  est  armée  d’une  sphère  massive  qui 
lui  donne  de  la  volée,  fait  reculer  la  roue  b'  qui  coule  sur 
l’axe  y,  jusqu’à  ce  que  les  dents  de  cette  roue  soient  entière- 
ment dégagées  de  la  vis  sans  fin  ; alors  le  mouvement  du  char- 
riot  se  trouve  arrêté,  et  la  vis  sans  fin  tourne  sur  place.  Pour 
rétablir  le  mouvement  du  charriot,  l’ouvrier  n’a  qu’à  tirer 
à lui  le  levier  u',  ce  mouvement  fait  de  nouveau  engrener  la 
roue  b'  avec  la  vis  sans  fin,  et  le  charriot  continue  sa  marche 
qui  avait  été  interrompue.  » 


CHAPITRE  IX. 

Tour  de  M.  Smart. 

« L’auteur  ayant  eu  besoin  d’un  grand  nombre  de  perches 
et  de  piquets  parfaitement  cylindriques,  et  ayant  reconnu 
que  cette  fabrication  par  la  voie  ordinaire  entraînait  une  perte 
de  temps  considérable,  a imaginé  le  tour  dont  nous  allons 
donner  la  description,  et  au  moyen  duquel  des  perches,  après 
avoir  été  sciées  à huit  pans,  peuvent  être  tournées  avec  faci- 
lité et  promptitude,  de  manière  à conserver  partout  un  dia- 
mètre égal  et  à prendre  la  forme  cylindrique. 

ABC,  fig.  44,  pl.  5,  représentent  les  poupées  d’un  tour 
ordinaire  ; 1)  est  une  poupée  additionnelle,  fixée  par  un  coin 
sur  le  sommet  du  tour,  pour  recevoir  une  tige  mobile  carrée 
en  fer  d,  qu'on  fait  avancer  ou  reculer  au  moyen  de  la  vis  de 
rappel  e,  portant  une  manivelle. 

Les  détails  de  cette  vis  et  de  la  tige  carrée  sont  représentés 
dans  la  figure  45  ; on  voit  en  c une  portion  de  la  vis,  dont 
l’extrémité  taillée  en  pointe  se  loge  dans  un  renfoncement 
pratiqué  au  centre  et  à l’extrémité  de  la  tige;  une  gorge  a, 
fig.  45,  taillée  sur  le  bout  de  la  vis,  reçoit  les  mâchoires  66, 
fixées  sur  la  tige  d,  et  qui  forment  ainsi  une  espèce  de  collet, 
servant  tout  à la  fois  à retenir  la  vis,  et  à faire  avancer  ou 
reculer  la  tige. 

Deux  barres  en  chêne  EF,  soutenues  par  les  pièces  de 
bois  G G G,  sont  fortement  attachées  de  chaque  côté  des  pou- 
pées B et  D ; elles  portent  des  coulisses  sur  lesquelles  glissent 
les  pièces  de  bois  L et  M,  qu'on  voit  séparément  dans  les 
figures  46  et  47. 

Le  mandrin  H,  fignre  principale,  tourne  avec  une  vitesse 
de  1300  révolutions  par  minute,  au  moyen  d’une  poulie  de 
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renvoi,  communiquant  par  une  corde  sans  fin,  avec  une  roue 
que  deux  hommes  font  mouvoir. 

I est  une  potence  fixée  au  sommier,  et  surmontée  d’une 
poulie  dans  la  gorge  de  laquelle  s’engage  la  corde  sans  fin, 

pour  empêcher  qu’elle  ne  frotte  dans  l'endroit  où  elle  est 
croisée. 

L’extrémité  f du  mandrin  II  porte  trois  pointes  fortes  et 
longues,  destinées  à recevoir  le  bout  de  la  perche. 

La  figure  46  représente  le  mécanisme  propre  à dégrossir 
les  perches,  cest-à-dire  à abattre  leurs  arêtes.  AB  sont  des 
planches  fixées  sous  la  pièce  de  bois  C,  et  dont  le  bord  in- 
térieur s’engage  dans  les  coulisses  pratiquées  de  chaque  côté 
des  barres  EF,  figure  principale.  Le  centre  de  cette  pièce 
de  bois,  dont  l’extrémité  intérieure  E coule  entre  les  deux 
barres,  est  percé  d’une  ouverture  circulaire  D,  destinée  à re- 
cevoir la  perche  Sur  laquelle  agit  une  gouge  d,  fixée  sur  le 
support  E adapté  à la  pièce  de  bois  C. 

L’autre  mécanisme,  fig.  47,  sert  à planer  les  perches  : il  est 
semblable  au  précédent,  à l’exception  que  l’ouverture  D est 
garnie  d’un  collet  en  fer  f,  destiné  à la  renforcer.  Un  fer  de 
rabot  ordinaire  G est  fixé  par  des  vis  sur  la  partie  en  taius  de 
la  pièce  de  bois  C ; son  extrémité  tranchante  H entre  dans 
le  trou  circulaire,  où  elle  forme  une  saillie;  elle  est  taillée 
obliquement,  mais  les  angles  en  sont  abattus. 

Pour  se  servir  do  ce  tour,  les  appareils  figures  46  et  47 
sont  placés  sur  les  barres  de  bois  EF,  figure  d’ensemble,  de 
manière  que  l’outil  finisseur  M se  trouve  près  de  la  poupée  D 
et  glisse  en  arrière  en  üiême  temps  qu’elie.  Pour  cet  effet,  la 
barre  carrée  d est  assez  longue  pour  former  saillie,  à cause  du 
trou  D. 

La  perche,  qui  aura  été  sciée  préalablement  à huit  pans, 
à l’aide  d’une  scie  circulaire,  est  fixée  ensuite  sur  le  tour. 
L’une  de  ses  extrémités  est  chassée  à coups  de  maillet,  dans 
les  pointes  saillantes  du  mandrin  H,  tandis  que  l’autre  est  as- 
sujettie par  le  bout  pointu  de  la  barre  carrée  d. 

Alors  on  imprime  un  mouvement  de  rotation  à la  perche, 
on  tournant  la  roue,  et  l’on  fait  glisser  le  long  des  barres  E F, 
l’appareil  L qui  porte  la  gouge  destinée  à dégrossir.  Cette 
gouge  enlève  snr  la  perche  des  copeaux  en  spirale;  aussitôt 
qu’elle  a atteint  la  poupée  B,  on  fait  avancer  l’appareil  por- 
tant l’outil  finisseur,  qui  rend  parfaitement  lisses  les  parties 
de  la  perche  sur  lesquelles  il  agit. 

Cette  opération  étant  achevée,  on  arrête  le  tour;  on  dé- 
tourne la  manivelle  de  la  vis  c,  et  on  enlève  la  perche  de  des- 
sus le  mandrin  H,  qui  est  assez  long  pour  former  une  saillie 
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lorsque  les  outils  L et  M sont  poussés  contre  la  poupée  B;  ces 
outils  sont  ensuite  remis  en  place,  et  on  fait  succéder  une 
nouvelle  perche  à celle  qui  a été  tournée. 

Si  l'on  voulait  tourner  des  perches  plus  ou  moins  longues, 
il  suffirait  de  faire  avancer  ou  reculer  la  poupée  D et  le  sup- 
port E,  qu'on  assujettit  sur  le  sommier  par  des  coins  en  bois, 
après  avoir  enlevé  les  chevilles  qui  fixent  les  barres  EF,  de 
chaque  côté  de  la  poupée  D. 

L'auteur  assure  qu’à  l'aide  de  ce  tour,  une  perche  de  sapin 
de  lm.80  de  lougueur,  et  de  54  millimètres  de  diamètre, 
sciée  en  prisme  octaèdre,  peut  être  rendue  parfaitement  cy- 
lindrique et  unie  en  une  demi-minute  : une  perche  de  frêne 
de  mêmes  dimensions  exige  une  minute.  Deux  hommes,  l’un 
tournant  la  roue,  et  l’autre  faisant  agir  les  outils,  peuvent 
tourner  aisément  six  cents  perches  de  sapin  en  douze  heu- 
res (1). 


( ii  Le  litre  de  Tour  perfectionné,  donné  à i’ouiil  de  31.  Smart,  paraîtra  tans  doute 
an  peu  ambitieux  : c'est  une  méthode  d'accélérer  le  travail  dans  un  cas  particulier. 
Cet  atlicle  u’est  point  rédigé  avec  clarté  : cependant,  tel  qu'il  est,  il  pourra  faire  naître 
des  idées.  Il  nous  semble  que  l'auteur  a inutilement  compliqué  sa  démonstration.  La 
poulie  i et  son  support  sont  inutiles;  en  évite  le  frottement  de  la  corde  a l'endroit  du 
oroisemeut,  en  dérangeant  un  peu  le  parallélisme  de  l'axe  de  la  roue  motrice  avec  l'axe 
do  la  poulie.  La  seconde  poulie  ne  fait  que  donner  un  frottement  de  plus.  L’utilité  de 
la  pièce  carrée  ne  nous  parait  pas  plus  démontrée;  la  machine  irait  bien  sans  elle. 
Quant  à la  structure  des  rabots,  fig.46  et  47,  elle  est  absolument  vicieuse  ; à quoi  sert- 
il  "qu’il  y ait  un  trou  dans  lequel  passe  la  perche  h dresser,  puisque  la  paroi  de  ce  tron 
ne  touche  pas,  et  ne  peut,  par  conséquent,  sctvirde  garantie  contre  la  flexion  de  cette 
perebd:  ce  trou  ne  peut  surrir  qu'à  limiter  l'usage  des  rabots  à des  bois  d’on  diamètre 
déterminé.  L'idée  première,  l'expérience  faite  do  la  grande  promptitude  d'exécution, 
«ont  les  seules  choses  à considérer  dans  ce  prétendu  tour  perfectionné.  Quant  è la 
construction  de  la  machine,  c’est  une  chose  à refaire  en  entier.  Si  les  rabots  doivent 
servir  en  même  temps  de  lunettes,  pour  prévenir  les  dardements  et  broutements,  les 
ouverture*  doivent  être  faites  autrement;  le  placement  des  fers  exige  dns  précautions 
dont  il  u’est  fait  aucune  mention  dons  le  rapport  : c'est  ce  qui  devait  cependant,  fixes 
toute  l'attention.  II  y »,  duos  tout  l’appareil,  profusion  de  moyens  relativement  à l'objet 
obtenu.  Les  coulisses  EF,  leurs  supports,  tout  cela  est  de  trop;  l'entre-deux  des  ju- 
melles du  banc  remplirait  leur  office,  ou  a peu  de  choses  près. Cependant,  nous  le  répé. 
tons,  l'idêe  est  bonne  au  fond  ; c'est  ce  qui  nous  a déterminé  à la  reproduire,  afin  qu'é- 
laborée dans  les  ateliers  ou  par  des  amateurs  instruits,  elle  puisse  devenir  la  source 
d'une  amélioration  réelle. 
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Tour  de  M.  Maudslay  (1). 

La  perfection  des  travaux  mécaniques  dépend  en  grande 
partie  de  celle  des  machines  appliquées  à ces  travaux,  et  la 
perfection  des  machines,  de  celle  que  Ton  a donnée  aux  ins- 
truments, aux  machines-outils  employés  pour  leur  construc- 
tion  Nous  n'avons  à entrer  dans  aucun  détail  sur  l'ob- 

jet du  tour,  tout  le  monde  le  connaît  ; nous  n'avons  pas  be- 
soin non  plus  de  parler  de  l'établi  sur  lequel  il  est  solidement 
posé,  et  qu'on  peut  arranger  comme  on  le  juge  à propos;  il 
suffira  de  décrire  le  tour  proprement  dit,  avec  les  différentes 
pièces  dont  il  est  composé. 

Pl.  6,  fig.  1,  abc,  sont  de  péïrts  montants  en  fonte,  fixés 
sur  l'établi  par  des  vis  qui  les  traversent  ; ils  portent  une 
barre  triangulaire  A (2)  sur  laquelle  sont  fixées,  avec  une 

(i)  Le  tour  de  U.  Maudslay  esl  une  machine-outil  très- remarquable,  bien  up é- 
rieure  au  tour  de  M.Varley,  dont  nous  avons  donné  la  description.  Il  n'est  pas,  comme 
ce  tour,  une  idée  absolument  nouvelle,  mais  il  présente  réunis  des  moyens  de  perfec- 
tionnement, mis  déji  en  usage  dans  diverses  circonstances.  La  description  de  ce  bel 
instrument,  telle  que  nous  l'empruntons  en  la  transcrivant  mot  à mot,  ne  serait  pas 
comprise  par  la  majeure  partie  des  lecteurs  ; et  comme  nous  tenons  beaucoup,  va  l'im- 
portance do  l’objet,  à ce  que  tout  soit  entendu  facilement,  nous  nous  efforcerons  d'é- 
claircir les  points  qui  nous  paraîtront  obscurs. 

(i)  La  forme  triangulaire  donnée  à cette  barre  n'est  pas  U plus  favorable  ; elle 
veut  assurément  mieux  que  celle  carrée  on  parallélipipéde,  qu'on  voit  encore  commn- 
aément  employée  ; mais  il  a 'été  reconnu  qu'elle  ne  remplissait  pas  toutes  les  conditions 
désirai  les.  Elle  affaiblit  considérablement  les  barres  et  exige,  pour  les  pièces  qui  glis- 
sent dessus,  une  grande  largeur.  D'une  autre  part,  on  a remarqué  que  lorsque  l'ongle 
da  sommet  du  triangle  équilatéral  qu’elle  forme  vient  à tnecber,  il  ne  s'opère  pins  de 
pression  sur  les  deux  côtés;  qu'il  n'y  u plus  que  deux  points  de  contact,  celui  de  lavis 
de  pression  et  celui  du  sommet  du  triangle  ; que  ccsdeux  points,  situés  sor  une  même  ligne, 
n’offrent  point  de  garantie  suffisante  contre  les  ébranlements.  En  conséquence,  lorsqu'on 
veut  atteindre  la  perfection,  on  donne  à In  coupa  de  cette  barre  la  forme  trapéxoldale 
représentée  fig.  3,  pi.  4.  On  comprend,  au  premier  ooup-d'œil,  et  sans  qu'il  soit  besoin 
de  s'appesantir  sur  a démonstration,  qua  cette  forme  est  plus  avantageuse,  en  ce  que  In 
barre  est  plus  résistante;  que  la  pression  des  longs  côtés  est  plus  forte,  et  que  l'époque 
où  il  y aurait  ballottement  par  suite  du  compressions^réiièrées,  est  impossible  il  préroir. 
On  met.  si  l’oaveut,  un  ianlua  en  cuivre  sur  le  pctfW5té  du  trapèze;  ce  lardon  rem- 
plit l'espace  laissé  libre  et  fucilite  les  pressions  ordinaires.  La  mortaise  des  coulants 
a’ est  pas  plus  difficile  à fuira  : dans  l’un  et  l'uutre  cas,  elle  est  faite  au  mandrin,  et 
un  mandrin  trapézoïdal  n'est  ni  plus  coûteux  ni  plus  difficile  à faire  qa’uo  mandrin 
triangulaire. 
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exactitude  parfaite,  les  poupées  B,  C etD.  La poupée  D,  qu’on 
appelle  poupée  de  derrière,  peut  être  arrêtée  à volonté  sur 
un  point  quelconque  de  la  barre,  par  une  vis  placée  eD  des- 
sous. Les  deux  autres  poupées  B et  C sont  tenues  à vis  par 
le  bas  sur  les  montants  a et  b,  et  tiennent  ensemble  par  une 
traverse  appliquée  sur  la  barre,  et  fondue  d'un  seul  jet  avec 
les  poupées.  Ces  dernières  soutiennent  l'axe  ou  Barbre  E du 
tour;  l'une  porte  une  vis  avec  pointe  d'acier  trempé  pour 
entrer  dans  un  petit  trou  pratiqué  au  centre  et  à l'extrémité 
de  l'arbre,  et  l'autre  un  collet  également  d'acier  trempé  pour 
recevoir  le  bout  de  l’arbre,  et  l’embolleravec  la  plus  parfaite 
exactitude  (1). 

Au  bout  de  l’arbre  E,  au-delà  du  collet  emboîté  dans  la 
poupée,  est  une  vis  d , qui  sert  à fixer  la  pièce  qu'on  veut 
tourner  (2). 

La  poupée  D est  percée  à son  sommet  d’un  trou  dont  l’axe 
est  rigoureusement  dans  la  direction  de  celui  de  l’arbre  du 
tour;  une  clavette  d’acier  assujettit  une  pointe  conique  e , 
pour  soutenir  l’extrémité  d’une  longue  pièce  à tourner.  Cette 
pointe  est  retenue,  lorsqu’il  le  faut,  par  une  vis  g au  sommet 
de  la  poupée  (3),  et  peut  avancer  au  besoin,  par  une  vis  f (4). 

(i,  Il  y a ici  une  obscurité  dans  la  rédaction,  qu'il  ne  nous  est  pas  possible  de  dis- 
siper, la  figure  ne  nous  aidant  en  rien.  Par  le  mot  collet  veut-on  entendre  la  partie  de 
l'arbre  qui  porte  ce  nom  ? nous  ne  pouvons  le  croire,  car  si  le  collet  était  d’ucier  trempé, 
l'arbre  entier  serait  de  cette  matière  ; il  est  bien  plus  présumable  que  ce  mot  de  collet 
est  Ici  pour  coussinet.  Le  coussinet  d'acier  trempé,  lorsqu'il  est  poli  et  bruni,  est  d'un 
fort  bon  UH|;e  ; mais  il  faut  qu'il  soit  de  deux  pièces  avec  vis  de  pression,  parce  quo 
le  collet  de  l’arbre  se  rode  dans  ce  coussinet,  et  qu’il  diminue  en  diamètre.  Or,  si  le 
coussinet  est  en  bague,  comme  semble  l’annoncer  le  dessin  qui  marque  la  poupée  d'une 
seule  pièce,  sans  vis  de  pression,  le  trou  de  ce  coussinet  doit  être  conique,  afin  qu'il 
soit  possible  de  rétablir,  au  moyen  de  la  pression  de  la  ris  à pointe,  l'immobilité  de 
l'arbre.  L'embase  placée,  comme  on  le  rnil,  dans  la  figure  au  revers  de  la  poupée,  noua 
semble  un  contre-sens  qui  occasionne  gratuitement  une  augmentation  do  frottement  : 
ce  n’est  guère  dans  ie  sens  de  Taxe  que  le  dandinement  est  à craindre, c'est  dans  le  sens 
contraire,  parce  que  alors  on  tourne  excentriquement.  Tous  le»  tourneur»  comprendront 
l'importance  de  notre  objetiou.  Quant  à la  munière  dont  les  poupées  BC  tout  tenues 
tur  les  montures  a b,  et  la  traverse  appliquée  sur  la  barre,  rien  de  tout  cela  ne  résulte 
du  dessin  j muis  c'est  d’ailleurs  une  chose  peu  importante,  nous  l'abandonnons  à la 
perspicacité  du  lecteur,  qui  saura  la  débrouiller. 

(a)  Le  nez  de  l’arbre. 

(3)  Une  vis  de  pression. 

(4)  Cette  vis/  derrière  la  broche  e est  d'une  mauvaise  construction  : on  an  trouvera 
«ne  bien  préférable  dans  le  mois  de  juillet  189i),  du  Journal  des  Ateliers,  attribuée  à 
II.  Collas,  habile  tourneur- mécanicien  de  Paris.  M.  James  Clément  de  Londres  a eu  1a 
même  idée,  pent-éire  même  avant  11.  Collas;  nous  donnerons  plus  loin  la  description 
du  lourde  ce  constructeur. 


Digitized  by  Google 


TOUR  DE  M.  MAUDSLAY.  143 

La  barre  A porte,  outre  ses  poupées,  un  support  pour  l'ou- 
til ; on  voit  en  F,  comment  ii  est  fixé  sur  cette  barre. 

Un  curseur  est  disposé  sur  un  support,  de  manière  à pou- 
voir glisser  dans  une  direction  perpendiculaire  a la  barre,  et 
la  même  vis  qui  est  au-dessous  attache  le  support  â la  barre, 
ainsi  que  le  curseur,  au  point  où  l'on  veut  de  cette  dernière. 

Le  curseur  porte  une  pièce  en  forme  de  T sur  laquelle  l’ou- 
til se  place;  ce  T est  disposé  de  manière  à prendre  toutes 
les  positions  que  le  travail  de  l’outil  peut  exiger. 

Un  autre  genre  de  support  qu’on  nomme  à coulisse,  est 
une  addition  très-utile  au  tour,  lorsqu’on  veut  tourner  avec 
une  grande  exactitude.  Ce  support  porte  deux  curseurs  qui 
peuvent  se  mouvoir  en  seus  contraire,  et  à l’un  desquels  l’ou- 
til est  fixé.  Avec  une  vis  à main,  on  amène  l’outil  à la  pièce 
à tourner  dans  le  sens  qu’on  le  veut;  les  figures  1,  2 et  3 
représentent  cette  pièce  ingénieuse  du  tour.  On  voit  en  F, 
comment  ce  support  est  place  sur  la  barre,  et  comment,  au 
moyen  d’une  vis,  on  peut  l’y  arrêter  sur  un  point  quelconque. 

On  visse  sur  la  face  supérieure  du  support  deux  lames  de 
cuivre  portant  une  rainure  (1)  dans  laquelle  glisse  aisément 
et  avec  précision  le  curseur  h. 

Une  vis  i est  montée  sur  la  partie  F du  support,  et  pénètre 
dans  une  pièce  saillante  qui  part  du  côté  inférieur  du  cur- 
seur (2);  quand  on  fait  tourner  cette  vis,  le  curseur  avance 
ou  recule  dans  la  rainure  dont  nous  venons  de  parler. 

Sur  le  curseur  hf  est  une  pièce  k,  portant  un  autre  curseur 
b muni  d’une  vis  m comme  le  premier,  pour  le  faire  mou- 
voir, et  portant  une  p<èce  n,  percée  de  trous  carrés  en  deux 
sens  (3)  pour  recevoir  l’outil  o;  une  vis  est  placée  au-dessus 
pour  fixer  cet  outil. 

Le  support  à coulisse  étant  monté,  comme  on  le  voit  fig.  1, 
sur  la  barre,  le  curseur  supérieur  l est  parallèle  avec  l’arbre, 
et  le  curseur  inférieur  h lui  est  perpendiculaire. 

Pour  tourner  une  surface  plane,  l’outii  est  placé  comme  on 
le  voit  sur  la  ligure  1.  Maintenant,  si  l’on  tourne  la  vis  m du 

(i)  Ces  pièces  en  enivre  ne  portent  point  de  rainures,  elles  sont  clianfreinées  et  for- 
ment un  ongle  rentrant  ; c’est  ainsi  qu'elles  so  font  toujours  et  qu’elles  sont  indiquée» 
dans  le  dessin;  oa  peut  d'ailleurs,  pour  connaître  leur  consiraction  et  l'ovalisation  des 
trous,  qui  sert  à leur  donner  une  espèce  de  mobilité,  consulter  la  description  du  snp* 
port  à cbarriot  de  M.  Séguler  et  celai  de  3f.  le  comte  de  Murinsis,_âg,  6-38,  pl.  i 

(a)  Voir  la  description  des  supports  mentionnés  dans  In  note  précédente  tÿir  la  ma- 
nière dont  ces  vis  font  le  rappel,  et  sur  la  situation  de  l'écrou  au  moyen  duquel  s'éta- 
blit le  nouveau  mouvement  de  va-et-vient.  Tome  1er,  pege  39ii  et  tniv. 

(3)  Voir , pins  haut,  page  HT,  la  description  du  porte-outil  de  M.Varley. 
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curseur  supérieur,  l’outil  avance  et  se  met  en  contact  avec 
la  pièce  à travailler;  on  le  promène  alors  sur  cette  dernière, 
pour  dresser  parfaitement  cette  surface. 

Quand  il  s’agit  de  tourner  un  cylindre  entre  centres,  l’ou- 
til  o est  placé  dans  le  support  n,  dans  une  directiop  perpen- 
diculaire à celle  de  l’outil  que  l'on  voit  fig.  1 ; alors,  par  le 
curseur  inférieur  h,  on  amène  l’outil  au  diamètre  du  cylindre 
projeté  (1) , et  par  le  curseur  supérieur  on  porte  l’outil  le 
long  du  cylindre  pour  le  tourneur. 

Le  support  à coulisses  peut  servir  également  à tourner  des 
cônes  au  moyen  des  dispositions  suivantes  : 

La  pièce  k qui  porte  le  curseur  supérieur  est  fixée  au  cur- 
seur inférieur  par  une  clavette  ; elle  peut  se  mouvoir  circu- 
lairement  et  s’arrêter  sous  toutes  les  inclinaisons  par  deux 
vis  p,  qui  passent  à travers  les  rainures  circulaires  g { Voyez 
fig.  6, 7).  Par  ce  moyen,  le  curseur  supérieur  est  incliné  par 
rapport  à l'arbre  du  tour,  sous  un  angle  quelconque,  pour 
tourner  un  cône  soit  creux,  soit  solide  (2). 

Le  support  à coulisses  peut  être  rendu  propre  à fileter  des 
vis,  au  moyen  des  dispositions  présentées  par  les  figures  4 
et  6 (3). 

Une  barre  .G,  exactement  des  mêmes  dimensions  que  celles 
dont  il  a été  question  plus  haut,  y est  convenablement  dis- 
posée et  fixée  par  la  vis  r.  Le  support  à coulisses  est  placé 
sur  cette  barre.  Ces  curseurs  se  trouvent  maintenant  dans 
une  direction  perpendiculaire  à celie  qu’ils  avaient  aupara- 
vant, quoiqu’au  même  niveau.  La  vis  a tailler,  représentée 
par  H,  fig.  4,  est  montée  entre  les  centres;  on  lui  donne  la 
forme  d'un  cylindre  parfait,  au  moyen  d'un  outil  placé  sur  le 
support  n,  et  promené  parallèlement  à l’arbre  du  tour,  en 
tournaut  la  vis  i du  curseur  inférieur  (4).  • 

Cela  étant  fait,  on  dispose  une  roue  dentée  V sur  le  nez  du 
tour,  et  une  autre  W au  bout  de  la  vis  i du  curseur  inférieur, 

(i;  Ou  churriot  n'a  point  de  battoir  ; c'ett  un  défaut:  le«  Anglui»  «ont  cependant 
dons  l'habitude  d'en  mettre  à leur»  tour».  Kulrun  moyen  «impie  de  donner  Cette  per- 
fection nu  support,  pi.  4,  fig-  6,  7,  9,  k i’oc.niiion  du  «upport  de  M.  de  Murinnit. 

(a)  Folr  le  uni  tu.:  «upport,  pour  le  moyen  d’avoir  toutes  loi  inclinaisons,  pi.  4, 
«B-  13. 

(3)  (.e*  démonitrution»  qui  suivent  sont  du  lu  plus  haute  importance  ; elles  abordent 
une  question  qui  n'a  pas  encore  été  traitée. 

(4)  La  vit  doitinén  à être  entaillée  ne  peut  être  aintl  intpendue  entre  deux  pointe»! 
c'est  une  erreur  facile  à rectifier,  tait  en  prenant  le  bout  de  gauche  dam  nn  man- 
drin à quatre  vit,  «oit  en  adaptant  au  tour  un  taquet,  ou  en  mettant  un  cœnr  «nr  le 
cylindre  H. 
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aveci;a/bredu  tour.  Un  outil  propre  à former 
*2?»  df  ,a  ™ Pr<?Jetée  W «St  arrêté  dans  le  support  n et 
porté  en  avant  par  la  vis  m du  curseur  supérieur  pour  tou 
cher  le  cylindre  H.  {Fuyez  fig.  6.)  P pour  lOU” 

Lorsque  le  tour  marche,  l'outil  se  promène  !e  long  de  la 
pièce,  au  moyen  de  la  vis  du  curseur  inférieur,  en  même 
temps  que  cette  pièce  tourne,  et  que  l’outil  y trace  une  hé- 
lice. Arrivé  au  bout  de  la  vis,  qu’il  ne  faut  qu’ébaucher  la 
première  fois,  on  le  retire,  et  l'on  fait  mouvoir  le  tour  en 

V’  afl”  ^ reporter  l’outil  au  premier  poinî 
de  départ  En  tournant  la  vis  m,  on  fait  couper  l’outil  plus 
avant  que  la  première  fois,  et  la  vis  est  taillée  de  nouveau  (3) 
Pour  la  terminer,  il  faut  répéter  l'opération  quatre  ou  cina 
fois.  Ou  peut  fileter  de  cette  manière  toute  espèce  de  vis  en 
changeant  simplement  la  proportion  des  roues  dentées  V et 
W,  qui  mettent  en  communication  l'arbre  du  tour  avec  lavis 
du  curseur  inférieur.  Il  est  évident  que  si  ccs  roues  soûl 
d une  égale  grandeur,  on  formera  une  vis  dont  le  filet  sera 
de  la  meme  largeur  (4)  que  celui  de  la  vis  i du  support  \ 
coulisse,  et  si  la  roue  W est  la  plus  grande,  la  vis  taillée  sera 
plus  fine;  mais  si  au  contraire  la  grande  roue  est  fixée  sur 
1 arbre,  on  aura  une  vis  d'un  filet  plus  allongé  (5)  que  la  vis  i 
Le  tour  est  muni  de  roues  de  différentes  dimensions  que  re- 
présentent les  cercles  ponctués  V (fig.  6).  4 

La  vis  taillée  de  cette  manière  portera  des  filets  dirigés  en 
sens  opposés  à ceux  de  la  vis  du  support  ii  coulisse  (6)T 

(»)  Peigne  ou  graio-d'orge. 

(2)  Celte  manière  de  fileter  peut  être  employée  h la  erande  rigueur;  mai,  le,  dif- 
ficulté, qu  elle  pré, ente  ta  rendent  prenne  impraticable;  comment  arrêter  la  roue  mo- 
trice è temps  pour  la  faire  lourner  en  ,en,  contraire;  on  produit  aisément  un  balan- 
cement |*our  fileter,  cela  se  voit  tou,  les  jour,;  mai,  on  n’arrète  pas  la  roue  lorsqu'elle 
a pris  ,a  volée  et  qu’elle  fait  cinq  à ,ix  tours.  Duo,  quelque,  bon,  ateliers  de  Paris.cn 
a unjmoyen,  que  M.  Maudslay  ignore  sans  doute,  de  produire  le  ra-et-rient  du  chàr- 
rioi  par  un  mouvement  continu  de  la  roue  motrice,  sans  qu’il  wit  besoin  de  roue,  dén- 
iée, ; nous  aurions  décrit  ce  moyen,  s’il  n'avait  nécessité  des  explications  et  de*  dessin, 
qui  nous  eutraîneraieni  loin,  et  pourraient  distraire  le  lecteur  de  l’attention  qu’il 
doit  donner  à celte  machine  dont  il  n’est  pu  besoin  d'augmenter  la  complication. 
Toyet,d  ailleurs,  1 explication  du  mruebon  d’embrayage,  qui  en  dnonera  une  idée. 

(3)  L'outil  doit  couper  en  remontant. 

(4)  De  la  même  inclinaison. 

(5)  Plu,  incliné. 

(6)  Cette  observation  n'a  pa,  lieu  avec  le  moyen  dont  non,  vannai  de  parler 
[note  2);  le  pa,  est  toujours  conforme,  quant  à la  direction  de,  filet»,  h celai  de  la 
ri,  de  rappel.  SI  l'on  vent  faire  la  pa,  autrement  dirigé,  à droite  ou  & gauche,  on  le 
peut  également  an  moyen  d'une  légère  modification. 

Tourneur,  Tome  2.  13 
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Pour  que  le  tour  puisse  donner  des  vis  de  toute  espèce,  on 
place  une  roue  dentée  intermédiaire,  pour  obtenir  des  filets 
dans  le  même  sens. 

Les  fig.  3 et  8 représentent  l’application  de  cette  roue  in- 
termédiaire, placée  sur  une  tablette  qui  se  projette  hors  du 
montant  b;  on  voit  en  s un  support  fixé  par  une  vis  portant 
un  petit  arbre  tournant  v.  A l’extrémité  de  la  tablette,  la 
roue  dentée  W qui  fait  tourner  la  vis  du  support  à.  coulisse, 
est  fixée  par  une  noix  (1)  ou  par  petit  bras  w sur  l’arbre  v , 
de  manière  h avoir  un  mouvement  angulaire  autour  du  cen- 
tre. Ce  petit  bras  a,  dans  sa  longueur,  une  rainure  à chaque 
point  de  laquelle  l’axe  de  la  roue  intermédiaire  x peut  être 
attaché.  Au  moyen  de  ces  deux  mouvements,  cette  roue  peut 
être  fixée  partout,  de  manière  <1  lier  ensemble  les  roues  de 
toutes  dimensions.  L’arbre  v est  disposé  pour  recevoir  un 
bout  d’axe  y,  avec  une  douille  dans  laquelle  on  fait  pénétrer 
le  bout  de  la  vis  i du  support  à coulisse.  Par  ce  moyen,  ce 
support  peut  se  placer  sur  un  point  quelconque  de  la  barre 
du  tour,  lorsqu’il  s’agit  par  exemple  de  faire  une  vis  à l’ex- 
trémité d’un  long  boulon  (2). 

L’on  voit  en  R,  fig.  6,  une  pièce  en  fer  attachée  au  cur- 
seur inférieur  du  support  à coulisse  ; elle  sert  à empêcher  la 
vis  de  fléchir  Sous  la  pression  de  l’outil  quand  elle  est  longue 
et  d’un  petit  diamètre  (3). 

La  figure  5 préseute  le  plan  de  cette  pièce,  sur  lequel  on 
remarque  les  trous  pour  les  deux  vis  qui  la  maintiennent  sur 
le  curseur  inférieur.  » 

(•  ) Elle  n'est  pat  clairement  Indiquée  sur  la  figure. 

(a)  Dant  ce  cas,  Il  faudra  que  le  collet  de  l'arbre  «oit  supporte  prêt  de  la  roue  mise 
en  contact,  sinon  l'arbre  fléchira , et  l’eogrcnage  se  fein  irrégulièrement.  En  général, 
toute  cette  dernièra  partie  de  la  détnnusiration  o’ett  pat  facile  h ■aisir  ; mai»  noat  n’a» 
root  pat  iniitlé,  puisqu’il  existe,  ainsi  que  nous  renoot  de  l’annoucer,  un  moyen  de 
«edltpentvr  de  tout  attirail. 

fî)  Ce  support  etl  bien  mieux  entendu  que  celui  dcM.  Varley,  destiné  au  même  usage. 
Dausceini  de  M.Maudslay,  il  n'y  a que  deux  lignes  de  contact,  ce  qnt  est  avantageux 
tout  ie  rapport  du  moindre  frottement  qui  rn  rétulte,  et  ce»  deux  lignei  «e  trouvent 
disposées  de  manière  il  ; roduire  tout  l’effet  désirable. 


,t.  • i i 

•ir  ...  i ' 

*•»  .i.  «. 
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CHAPITRE  XI. 

Tour  ovale  pour  tourner,  moleter  et  guillocher  toute 
espèce  de  terre  à porcelaine  et  poterie,  par  M.  Bau- 
det fils  (1). 


Explication  des  figures. 

« PI.  7,  fig.  30,  élévation  du  tour,  vu  de  face. 

Fig.  31,  profil. 

Fig.  37,  coupe  horizontale  suivant  A B,  fig.  30. 

Fig.  34,  deux  projets  de  T de  supports  à tourner,  garnis 
de  charriots  pour  mobiliser  les  contre-supports  destinés  à 
guillocher  et  tourner  ovale,  entre  deux  parties  saillantes.  • 

c,  fig.  30,  31  et  37,  deux  jumelles  carrées  en  fer  brut. 

d , roue  en  fonte  douce. 

e,  poulie  en  même  matière,  ajustée  sur  l’axe  de  la  roue  d. 
Cet  axe  roule  dans  des  coussinets  ajustés  à coulisse,  dans  des 
entailles  pratiquées  sur  l'angle  intérieur  des  jumelles  c pour 
en  régler  la  course. 

/*,  grande  poulie  en  fonte  douce  avec  gorge,  ayant  derrière 
elle  une  petite  poulie  concentrique  g,  fig.  30,  de  même  ma- 
tière et  à deux  gorges  : l’axe  de  ces  poulies  ajusté  comme 
celui  de  la  poulie  e,  entre  les  jumelles  c,  porte  aussi  une 
grande  roue  en  bois  l qui  correspond  à la  roue  de  fonte  d. 

t,  fig.  31  et  37,  tige  carrée,  placée  entre  les  jumelles  c, 
réunissant  et  portant  les  axes  des  poulies  e,  f. 

j , levier  en  fonte,  ayant  son  centre  de  mouvement  sur  le 
support  en  fer  k,  fixé  à l’une  des  jumelles.  La  tète  de  ce 
levier,  formant  un  quart  do  cercle , porte  une  chaîne  de 
montre  (2)  V , attachée  d’un  bout  à l’extrémité  supérieure  de 
la  tête  du  levier,  et  de  l’autre  bout  à la  tige  verticale  ».  Ce 
quart  de  cercle,  lorsqu’on  le  fait  mouvoir,  fait  changer  su- 
bitement le  mouvement  qui  permet  de  tourner  et  guUlccher 


(i)  Bien  qn'il  ne  se  rapporte  pas  absolument  aux  travaux  du  tourneur  proprement 

ast.  nous  donnons  la  description  de  ce  tour  orale,  1*  parce  que  lus  tours  orales,  k mo- 

leter et  k guillocher,  ont  un  peu  été  négligés  dons  le  Manoel  ; S(i) * * * * * * * 9  parce  qn’il  te  ren- 

contre dans  l’exécution  dn  tour  de  H.  Baudet  une  idée  nenre,  qui,  mise  en  pratique 

par  les  tourneurs-mécaniciens,  pourra  donaer  naissance  k uoe  grande  simplification 

dans  le*  tours  orales;  3°  enfin  parce  qu’il  nous  a semblé  qu’arec  quelques  modifica- 

tions faciles  k preroir,  ce  tour  pourrait  être  employé  arec  arnutajje  dans  les  usages 

ordinaires 

(a;  Chaîne  k la  Vaucanson,  k engrenage,  etc. 
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tour- à-tour,  en  tendant  et  détendant  alternativement  les 
cordes  m et  n,  fig.  31  ; car  il  est  facile  de  voir  que,  lorsqu'à 
l'aide  d'une  corde  attachée  à la  queue  du  levier  j,  on  fait 
monter  la  tige  i à son  plus  haut  point  d'ascension,  la  corde  m 
se  trouve  tendue,  et  fait  mouvoir  la  grande  poulie  en  fonte  o, 
montée  sur  l'axe  du  tour.  Pendant  que  la  corde  m est  ten- 
due, la  corde  »,  qui  passe  dans  la  gorge  d'une  poulie  en  fer 
v,  fig-  30,  est  au  contraire  détendue,  et  ne  donne  plus  au- 
cun mouvement  : c'est  cet  instant  qué  l’on  voit  repiésenté 
fig.  31.  q poulie  en  bois,  fixée  sur  la  grande  poulie  o,  pour 
recevoir  au  besoin  la  corde  n ; dans  ce  cas,  la  corde  passe  sur 
la  poulie  à double  gorge  g , ce  qui  varie  encore  le  mouve- 
ment imprimé  au  tour. 

r,  fig.  30,  support  mobile  des  roulettes. 

s,  deux  poupées  en  fonte,  ajustées  chacune  à charnière, 
sur  le  support/,  et  maintenues  en  respect  par  des  vis  de  rap- 
pel u et  des  ressorts  v.  Cette  disposition  procure  une  fixité 
et  une  exactitude  complètes,  et  évite  le  jeu  qu’on  est  con- 
traint de  donner  ordinairement  aux  coussinets  de  derrière, 
pour  faciliter  le  mouvement  de  la  poupée  de  devant,  qui  existe 
seule  dans  les  tours  connus,  et  l’écartement  de  l’angle  aigu 
qu’elle  forme  lorsqu’elle  est  seule  mouvante  (1).  On  évite 
encore  par  ce  moyen  le  tremblement  ou  ébranlement  des 
tours  ordinaires,  inconvénient  contre  lequel  la  dextérité  d’un 
tourneur  ne  peut  lutter  que  difficilement. 

Les  ressorts  v présentent  l’avantage  de  pouvoir  se  déplacer 
isolément,  se  comprimer  et  se  relâcher  à volonté,  suivant 
le  degré  d’élasticité  qne  demande  l’ouvrage. 

On  peut,  à l’aide  de  ce  tour,  tourner  et  guillocher  avec 
sûreté  des  matières  très-dures,  tandis  qu’avec  les  tours  con- 
nus on  ne  peut  que  difficilement  tourner  et  guillocher  des 
terres. 

Mandrins. 

Fig.  32  et  56,  plan  et  coupe  par  le  centre  d’un  mandrin 
brisé  qui  reçoit  la  pièce  intérieurement. 

Fig.  33  et  35,  plan  et  coupe  du  mandrin  qui  reçoit  la  pièce 
en-dessus. 

Ces  mandrins  à ressort,  qui  diffèrent  par  leur  élasticité  de 
ceux  ordinairement  en  usage  (2),  ont  la  propriété  de  céder 


(i)  L'auteur  entend  toujour*  parler  dci  tour»  à poterie. 

fa)  Le»  mandrin»  dont  il  s'agit  ne  diffèrent  que  par  In  forme  de»  mandrins  fendus  & 
anneaux,  décrits  dans  le  Manuel,  tome  1er,  page  417,  représentés  pl.  3,  fig-  39,  et  des 
mandrins  fendus  à vit,  mfme  tome,  page  419.  Pt,  XII,  fig.  35  à 39. 


Digitized  by  Google 


TOUR  A POINTES  AVEC  SUPPORT  A CHARRIOT.  149 

aux  efforts  des  parties  gauches  qui  se  rencontrent  très-ordi- 
nairement : leur  élasticité  fait  qu’ils  remplissent  le  vide  qui 
se  fait  dans  l’ouvrage,  au  fur  et  à mesure  du  travail. 

Le  mandrin  à ressort,  au  moyen  de  sa  bague  unie  ou  à vis, 
que  l’on  peut  avancer  ou  reculer  à volonté,  tant  pour  le  tour- 
nage extérieur  qu’intérieur,  comprime  ou  relâche  la  pièce 
suivant  le  besoin,  et  la  laisse  tomber  dans  la  main  au  lieu 
de  contraindre  à la  retirer  avec  effort,  inconvénient  qui, 
dans  les  procédés  connus,  fait  casser  beaucoup  de  pièces, 
lorsqu’on  veut  les  dévêtir. 

Pour  ébaucher,  le  mandrin  à ressort  reçoit,  pour  chaque 
pièce,  une  chape  en  plâtre  de  deux  pièces  de  la  forme  ex- 
térieure de  l’objet  qu’on  veut  ébaucher  : cette  chape  ou  moule 
est  d’égale  épaisseur,  et  par  conséquent,  se  place  toujours 
droite  dans  le  mandrin,  qui  la  retient  solidement  lorsqu’on 
en  serre  la  bague.  On  lance  la  balle  de  pâte  au  fond  de  la 
chape  ou  moule,  et  au  moyen  des  doigts,  et  par  le  mouve- 
ment ovale,  on  l’élève  à la  hauteur  convenable  : retenue  sur 
toute  sa  partie  extérieure,  la  pièce  que  l’on  travaille  ne  craint 
plus  la  volée  excentrique. 

Ce  procédé  peut  s’employer  également  sur  le  tour  que  nous 
avens  décrit,  quoiqu’il  tourne  rond;  si  on  craint  que  la  pres- 
sion de  la  pâte  ne  soit  pas  suffisamment  égale  en  la  montant 
avec  les  doigts,  l’on  peut  y passer  une  espèce  de  rouleau  à 
pivot  qui  la  comprime  également. 

Le  procédé  pour  tourner  les  formes  ovales  creuses,  au  lieu 
de  les  mouler,  est  exempt  de  coutures  : il  produit  les  formes 
les  plus  pures,  les  moulures,  profils  et  filets  les  plus  délicats, 
et  régularise  les  épaisseurs  ; enfin  le  travail  qu’il  exige  est 
plus  expéditif  que  le  moulage.  » 

CHAPITRE  XIL 

Tour  à pointes  avec  support  à charriot  propre  à tour- 
ner des  cylindres  et  des  cônes,  et  à dresser  des  faces 
de  côté,  par  M.  Gambey  (1). 

%■ 

« Cette  machine-outil  que  M.  Gambey  a combinée  pour 
l’ajustement  des  axes  dans  la  construction  des  instruments 
d’astronomie  et  de  géodésie,  nous  paraît  de  nature  à être  ap- 
pliquée avec  avantage  dans  les  ateliers  où  l’on  s’occupe  de 
la  construction  des  machines  de  précision. 

(i)  La  description  qu’on  ta  lire  est  claire,  bien  entendue,  moti.ée,  et  facile  à com- 
prendre, chose  malheureusement  assez  rare  ; on  voit,  en  la  lisant,  que  le  rédacteur 


Digitized  by  Google 


150  LIVRE  X.  CHAPITRE  XII. 

Les  pointes  de  ce  tour  sont  montées  sur  deux  poupées  mo- 
biles, posées  à cheval  sur  les  arêtes  longitudinales  d’un 
châssis  ou  bâti  en  fonte  de  fer,  formant  le  banc  du  tour 
sur  lequel  on  fait  glisser  ces  poupées,  pour  rapprocher  aussi 
près  que  l’on  veut,  et  éloigner  à volonté,  les  pointes  l’une 
de  l’autre. 

Le  support  du  porte-outil  glisse  également  à volonté  le 
long  du  châssis  qui  reçoit  les  poupées  ; il  porte  lui-même,  sur 
le  devant,  un  châssis  mobile,  dans  le  genre  de  celui  du  bâti, 
sur  lequel  est  ajusté  et  glisse  le  porte-outil  que  l’on  manoeu- 
vre à l’aide  d’une  vis  de  rappel  et  d’une  manivelle  montée  à 
l’extrémité  de  cette  vis. 

Le  châssis  mobile  et  horizontal  qui  reçoit  le  porte-outils, 
est  établi  à pivot  sur  le  support,  de  sorte  que,  au  moyen  d’une 
vis  de  rappel  a tête  cordonnée,  on  a la  facilité  d’inclinor  & 
volonté  ce  châssis,  par  rapport  à l’axe  des  pointes , sans  le 
faire  dévier  de  sa  position  horizontale  ; c’est  cette  disposition 
qui  permet  de  tourner  des  cônes  dont  les  côtés  sont  plus  ou 
moins  inclinés  à.  l’axe. 

L’outil  peut  aussi  se  rapprocher  plus  ou  moins  de  l’axe  des 
pointes,  au  moyen  d'une  vis  de  rappel,  portant  manivelle,  et 
il  a la  faculté  de  prendre  différentes  positions  qui  lui  per- 
\ . 

axait  le  modèle  unis  le*  jeux,  ou  qu’il  émit  puissamment  aide  par  l'iurenleur.Ue  tou» 
& pointes  est  digne  de  remarque;  il  y a dans  les  détails  de  sa  construction,  des  sim- 
plifications et  améliorations  notables.  M.  Gambey  était  un  artiste  de  premier  ordre: 
■tf».  tout  ce  qu’il  produisait,  on  reconnaissait  la  main  du  savant;  il  s'écartait  toujours 
arec  avantage  des  routes  frayées,  pour  en  ouvrir  du  nouvelles  plus  sûres  et  plus  directes  ; et 
s’il  remettait  en  usage  un  ancien  procédé,  c’était  après  nvoir  reconnu  qu’il  l avait  négligé 
tans  raison,  ou  après  lui  avoir  fait  subir  des  modifications  qui  le  mettaient  en  harmonie 
avec  la  perfection  actuelle.  Nous  ferons,  uéaumoins.  quelques  observations  peu  impor- 
tantes sur  ce  tour,  ut  qui  porteront  plutôt  sur  les  parties  que  sur  l’ensemble,  qui  est 
très-satisfaisant. 

Ou  no  dit  pas  d’abord  comment  la  force  motrice  est  communiquée  à l’objet  placé 
entre  les  pointes  ; emploie  t-ou  l’arc,  l’archet,  la  rouet  Rien  ne  pent  fixer  l’idée  h cet 
égard.  En  second  lien,  eu  tour,  qui  n’est  qu’ à broches,  ne  doit  pas  avoir  uoe  grande 
force, et  ne  peut  d’ailleurs  servir  au  forage;  la  pression  des  mains  sur  les  broches  est 
même  souvent  Insuffisante,  surtoaHorsqa’on  tourne  de  fortes  pièces.  Noos  renvoyons  & 
est  égard,  lo  lecteur  à ce  qui  a été  dit  sur  la  combinaison  de  la  régularité  de  la  broche, 
avec  la  force  de  la  vis,  dans  la  note  4,  sur  l'explication  du  tour  de  M.  Mandela]; 
page  142;  oc  voit  aussi  sur  lu  modèle,  fig.  I,  pl.  4,  uoe  vis  de  pression  & têtu  cordon- 
née, eu  regard  de  l’écrou  u,  au-dessus  des  écrous  it  oreilles  A et  q de  la  même  figure, 
qui  n'est  marquée  d'aucun  signe,  et  dont  il  n’est  point  fait  mention  dans  le  texte. 
Cette  vis  joue  cependant  on  rôle  quelconque,  et  se  trouve  k l'endroit  où  s'opère  no 
mouvement  courbe  qui  n’est  pas  suffisamment  expliqué.  Y aurait-il  eu  quelque  omis- 
sion T 
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couper  sur  toutes  sortes  d’angles,  que  forme  son 
tranchant,  qui  est  mobile,  avec  l’axe  des  pointes  qui  est  fixe. 

Explication  des  figures.  Planches  4 et  5,  qui  représentent 
le  tour  sous  differentes  faces. 

Fig.  1,  pl.4,  vue  de  face. 

Fig.  2,  coupe  de  profil. 

Fig.  1,  pl.  5,  plan  ou  vue  par-dessus. 

Bâti. 

Le  bâti  de  cette  machine  est  en  fonte  de  fer  ; il  est  formé 
ae  deux  pieds  angulaires  a,  dont  la  base  de  chacun  présente 
Patin,s  °>  Percés  d’un  trou,  et  au  moyen  desquels  le 
bâti  est  fixé  par  des  boulonssur  un  établien  bois.  Les  pieds  a 
sont  réunis  a leur  sommet  par  quatre  boulons  c,  à un  chàs- 
sjs  rectangukire  fondu  d’un  seul  jet.  Le  côté  de  devant  d de 

Üa j 8 Pr6s.ente>  à son  sommet,  un  angle  saillant,  et  le 
coté  a de  derrière  est  parfaitement  dressé  à plat. 

. . Poupées  mobiles. 


fffj  %.  1,  pl.  4,  deux  poupées  mobiles  en  fonte  de  fer, 
dont  la  partie  antérieure  est  posée  à cheval  sur  l’angle  sail- 
lant du  côté  d du  châssis  qui  forme  la  tête  du  banc  de  tour. 
l<a  partie  postérieure  de  ces  poupées  est  posée  à plat  sur  la 
fiee  supérieure  du  côté  e de  ce  même  châssis,  fig.  2.  Au 
moyen  de  cette  disposition,  on  fait  glisser  à volonté,  et  à la 
main,  les  deux  poupées  f g,  le  long  des  deux  grands  côtés  de; 
on  peut,  de  cette  manière,  régler  la  distance  des  pointes  dû 
r?Ur/iv  JeS  aPProclier  anssi  près  que  l'on  veut  l'une  de  l’au- 
tre  , PüuPées  se  fixent  chacune  à la  place  qu’elles  sont 
appelées  a occuper  pendant  le  travail,  au  moyen  d’un  écrou  h 
a oreilles,  placé  sur  la  tête  du  bâti,  et  appuyant  contre  deux 
morceaux  de  bois  b"  placés  en  travers  du  banc, 
i,  les  deux  pointes  du  tour  dont  chacune  est  reçue  dans 


(t)  Celte  construction  est  très-ingénieuse,  très-simple,  très-avantageuse;  le*  tenon* 
ie  poupée»  glissant  dans  Contre-doux  dos  jumelles  d'un  banc,  no  sauraient  présenter 
•ne  aussi  forte  garantie  d'immutabilité,  car  i!  est  très-difficile  d'ajuster  ces  tenon*  et 
de  dresser  assez  cet  entre-deux  pour  qu’il  n'y  ait  pas  de  déviation  sur  la  longueur.  Au 
Doyen  de  l'heureuse  disposition  mise  en  usage  par  M.  f.ambey,  et  réappliquée  en  plu- 
tleura  circonstances  do  sa  construction,  on  s'épargne  de  nombreux  ajustements.  Nous 
bisons  remarquer  au  lectear  que  le  fond  de  la  coulisse  ne  touche  pas  sur  le  sommet  de 
li  barre;  qu’il  reste  un  espace  vide  entre  eux,  ce  qui  est  très-utile,  et  rnpprocbu  l'idée 
de  H.  Gambey  de  celle  qui  est  exprimée  dans  la  noie  2 sur  le  tour  de  M.  Maudslay, 
et  de  la  forme  donnée  par  la  figure  3,  pl.  4. 


Digitized  by  Google 


152  LIVRE  X.  CHAPITRE  XII. 

des  angles  rentrants  k,  fig.  2,  pratiqués  dans  la  tête  et  sur 
le  devant  de  chacune  des  poupées  fg  (1).  L’un  des  bouts  dé 
ces  pointes  est  formé  en  cône  saillant,  et  l’autre  extrémité 
est  garnie  d’un  bout  de  cylindre  en  cuivre  centré  au  poin- 
teau. Cette  double  disposition  de  pointes  » permet  de  tourner 
des  pièces  dont  les  extrémités  sont  plates,  creuses  ou  pointues. 

I,  plaque  eu  cuivre,  au-dessous  de  laquelle  est  pratiqué  un 
cran  angulaire  correspondant  aux  angles  rentrants  &,  et  des- 
tiné à embrasser  une  portion  de  la  surface  supérieure  de  cha- 
cune des  pointes  cylindriques  t. 

tn,  petites  broches  de  fer  fixées  sur  chacune  des  poupées, 
et  servant  de  pivot  (2)  aux  plaques  l , dans  lesquelles  elles 
sont  enfilées  librement. 

n,  deux  écrous  à oreilles , appuyant  sur  les  plaques  i,  et 
servant  â fixer  les  pointes  i sur  les  poupées  fg  (3). 

Support  du  charriot  porte-outil. 

Ce  support  qui  est  formé  d’une  seule  pièce  de  fonte,  est 
composé  de  deux  branches  horizontales  o qui  se  montent  et 
qui  glissent  sur  les  côtés  de  de  la  tète  du  bâti,  de  la  même 
manière  que  les  poupées  f g,  et  qui  s’y  fixent  au  moyen  de 
deux  boulons  p,  dont  l’extrémité  inférieure  de  chacun  porte 
un  écrou  à oreilles  q,  que  l’on  serre  et  desserre  à volonté  en- 
dessous  du  bâti,  contre  des  morceaux  de  bois  a " placés  en 
travers  du  banc.  En-dessous  de  chacune  des  branches  o,  sont 
pratiquées  plusieurs  entailles  angulaires  semblables  à celle 
que  l’on  voit  en  c',  fig.  2;  ces  entailles  ont  pour  objet  de 
permettre  d’enfoncer  plus  ou  moins  le  support  du  charriot, 
suivant  la  grosseur  de  la  pièce  que  l’on  veat  tourner  (4). 

Il)  L'idée  première  de  celle  manière  avantageuse  de  retenir  le*  broches,  appartient 
je  crois.  au  célèbre  llalot,  H.  Cambey  la  remet  en  pratique,  en  y ajoutant  le  condor- 
leur  i».  Le»  broches  ainsi  maintenues,  le  «ont  bien  plut  solidement  que  dans  dea  trôna 
qui  sont  difficile,  à forer  droit,  et  qui  a'accroitaent  à la  longue.  Daot  le  trou,  la  broche 
n'est  maintenue  que  par  une  ligne  de  contact,  un  deux  trèt-rnpprochée*,  et  le  point  o& 
l'opère  la  preasiun  de  la  vit;  dans  la  constraciioa  de  M.  Garabey,  cette  même  pointa 
oet  maintenue  par  quatre  points  de  contact,  dont  la  situation  relative  est  toujours  fixa 
ot  Invariable,  ce  qui  lui  assure  une  bien  grande  force  de  résistance  et  d'imma- 
Mbilité. 

(a)  Ce  tourillon  ne  sert  point  de  pivot,  le  recouvrement  no  pivoto  point;  U sert  de 
conducteur  pour  maimeuir  l'écartement  parallèle. 

(3)  Ou  n'indique  pas  suffisamment  comment  cet  vis  agissent  et  où  est  slloé  lear 
écrou. 

(4)  Tout  cela  est  très-bien  entendu;  c'est  uno  facilité  de  plus  donnée  ù l'ouvrit*. 
On  peut  avoir  un  outil  pour  dresser  ces  rainures  et  obtenir  des  frottements  doux  ot 
réguliers  saut  beaucoup  de  peine.  ( Voir  la  note  de  la  page  précédente.) 
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La  tête  de  ce  support  porte  une  pièce  qui  présente  en  plus 
petit  une  espèce  de  châssis  semblable  à celui  qui  compose  la 
tête  du  bâti,  et  c’est  sur  les  deux  longs  côtés  r s de  ce  châs- 
sis que  repose  et  glisse  le  charriot  porte-outil  dont  nous 
donnerons  bientôt  l'explication. 

Ce  châssis  rs  est  posé  aplat  sur  la  tête  du  support  o, où 
il  est  assemblé  à charnière  par  un  boulon  t,  portant  en-des- 
sus de  ce  support  un  écrou  u.  A l'extrémité  du  châssis  r s, 
opposée  à la  charnière  dont  nous  venons  de  parler,  et  au- 
dehors  de  ce  châssis,  est  lixé  par  des  vis  v,  fig.  1,  un  petit 
support  coudé  x,  fig.  1,  en  cuivre  ; la  partie  horizontale  de 
ce  petit  support  porte  une  petite  pièce  en  cuivre  y,  ployéeen 
équerre,  et  retenue  par  une  vis.  Le  bout  de  la  pièce  y reçoit 
un  écrou  dont  la  forme  est  sphérique  extérieurement,  et  dans 
lequel  entre  le  bout  d’une  vis  de  rappel  s,  fig.  1,  pl.  5.  Cette 
yis,  qui  est  supportée  dans  un  second  point  de  sa  hauteur 
par  un  petit  support  a’,  et  qui  porte  à son  extrémité  un  bou- 
ton cordonné  b'  que  l'ouvrier  saisit  entre  le  pouce  et  l’index, 
a pour  objet  de  permettre  de  faire  tourner  plus  ou  moins  le 
châssis  r 5 sur  la  charnière  t,  dans  un  sens  et  dans  l’autre  (1), 
pour  donner  â ce  châssis,  le  long  duquel  glisse  le  charriot 
du  porte-outil,  une  inclinaison  plus  ou  moins  prononcée, 
par  rapport  à l'axe  qui  passe  par  le  centre  des  deux  pointes  * 
du  tour,  lorsqu’on,  veut  tourner  conique. 

Charriot  porte-outil. 

Cette  partie  de  la  machine  est  formée  d’une  plaque  en  cui- 
vre e’}  tig.  1 et  2,  que  l'on  voit  aussi  sous  la  même  lettre, 
en  plan  par-dessous,  fig.  2,  pl.  5;  par  le  bout,  fig.  3,  et  en 
coupe  verticale,  fig.  4.  L’un  des  bouts  do  cette  plaque  est  ar- 
rondi comme  on  le  voit  fig.  2 et  en  fig.  1 ; â l’autre  bout  on 
aménagé  deux  renflements  d1,  dans  chacun  desquels  est 
pratiquée  en-dessous,  une  entaille  angulaire  qui  se  pose  à 
cheval  sur  l'angle  saillant  formé  au  sommet  du  côté  r du 
châssis  porte-charriot,  ce  qui  compose  un  ajustement  que  l’on 
distingue  très-bien  dans  la  coupe  fig.  2,  pl.  4.  La  plaque  c' 
porte  encore  en-dessous  une  petite  plaque  e',  fig.  1,  2,  3, 4, 
pl.  5,  servant  de  supporté  un  écrou  sphérique  f,  fig.  2,  pl.  4, 
destiné  à recevoir  une  vis  de  rappel  g’,  fig.  i et  2,  pl.  4,  et 
I,  pl.  5.  Cette  vis  qui  a son  collet  logé  dans  la  partie  verti- 

(ij  Ceci  c’en  pas  clair.  Si  cotte  vit  s doit  (aire  virer  le  charriot  tur  le  pivot  t,  elle 
dût  être  légèrement  courbe.  Comment  fait-elle  le  rappel  T Sans  douto  au  moyen  d'une 
rainure  circulaire  ou  d'un  filet  saillant  s'imprimant  dans  lu  bride  a;  mais  tout  cela 
devait  être  expliqué;  rieu  n'est  « dédaigner  daus  ce  qui  sort  des  mains  de  M.Gumbey. 
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cale  du  petit  support  coudé  x,  sert  à faire  aller  et  venir  le 
charriot  porte-outil  sur  les  longs  côtés  du  châssis  conduc- 
teur rs;  à cet  effet,  l’extrémité  de  droite  de  la  vis  de  rappel 
g1  est  munie  d’une  manivelle  h',  fig.  1,  pl.  4,  et  1,  pl.  5,  que 
l’ouvrier  fait  tourner  à droite  ou  à gauche,  pour  faire  aller 
et  venir  le  charriot.  Une  petite  roue  divisée  fixée  contre 
la  manivelle  h1,  sur  le  bout  de  la  vis  de  rappel  j,  indique  la 
quantité  dont  on  a fait  avancer  ou  reculer  le  charriot,  et 
permet  d’en  fixer  convenablement  la  position  (1). 

k',  fig.  2,  3 et  4,  pl.  5,  crochet  attaché  par  des  vis  contre 
la  face  de  dessous  de  la  plaque  c',  il  est  destiné  à recevoir  un 
poids  qui  a pour  objet  d’appliquer  fortement  cette  plaque  sur 
les  côtés  r s du  châssis  (2). 

I' , fig.  1,  2,  pl.  4,  et  1 et  4 pl.  5,  seconde  plaque  en  cui- 
vre posée  à plat  sur  la  plaque  c'  à laquelle  elle  est  fixée 
comme  on  le  voit  fig.  1,  2,  pl.  4,  au  moyeu  d’un  mentonnet 
m'  et  d’une  vis  de  pression  n'  ; cette  vis  qui  n’est  pas  vissée 
dans  le  mentonnet,  mais  qui  a un  épaulement  qui  appuie 
contre  la  face  inférieure  dudit  mentonnet,  permet,  lorsqu’elle 
est  desserrée,  de  faire  tourner  la  plaque  l1  sur  la  plaque  & 
pour  lui  donner  l’inclinaison  et  lui  faire  prendre  la  position 
la  plus  convenable  à l’égard  de  la  pièce  sur  laquelle  on  tra- 
vaille : alors  le  mentonnet  m'  suit  le  contour  de  la  courle 
qui  forme  l’arête  antérieure  delà  plaquée',  courbe  que  l’ai 
voit  dans  les  figures  1 et 2,  pl.  5 (3). 

La  plaque  V porte  sur  l’un  de  ses  longs  côtés  un  rebord  o', 
fig.  4,  pl.  5,  dont  la  surface  intérieure  est  inclinée  de  manière 
à former,  avec  une  bande  de  cuivre  p',  fig.  1,  2,  pl.  4,  1 et  4, 
* pl.  5,  qui  est  fixée  par  quatre  vis  sur  la  plaque  t',  une  cou- 
lisse en  queue  d’aronde  dans  laquelle  s’ajuste  à frottement 
une  plaque  q',  fig.  t,  pl.  4,  1 et  4,  pl.  5,  ayant  la  môme 
forme  et  portant  "l’outil.  La  plaque  q',  qui  est  en  fer,  porte 
un  petit  point  ou  mentonnet  r'  destiné  à maintenir  l’écrou 
sphérique  qui  reçoit  une  vis  de  rappel  s' au  moyen  de  laquelle 

(■)  Ou  nu  dit  point  comment  celle  vit  fait  «on  rappel;  chaque  via  a ta  ma- 
nière; celle  de  SI.  Gansbey  eut  été  bonne  à connaître  ( voir  le*  «apport*  k charriot, 
page*  394  ci  «air.,  tome  I).  Ce  cadran  divi«é  o comment  peot-il  remplir  le*  fonction* 
qui  lui  root  attribuées?  Tourne-t-il  avec  la  manivelle?  cela  n'est  pe*  présumable;  a'ii 
tourne,  c'eit  donc  l'aiguille  qui  est  fixe;  mai*  où  eu  elle  fixée?  Tcut  cela  eu  Uitaé 
dan*  le  vague. 

(a)  U est  fâcheux  que  l’anteur  n’ait  point  tronsé  an  autre  moyen  de  fixatloo;  h 
poids  est  incommode  relativement  ù la  place  qu'il  occupe  et  il  la  matière  qu'il  dépense; 
nn  ressort  aurait  peut-être  rempli  le  bat, 

(3)  On  no  dit  paiot  ù quel  endroit  est  fixé  le  pivot  de  mouvement. 
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l'ouvrier  fait  avancer  ou  reculer  le  porte-outil  q'  dans  la  cou- 
lisse (1)  ; le  collet  de  la  vis  s'  est  logé  dans  la  tète  d'un  pe- 
tit support  en  cuivre  ? fixé  à la  plaque  V (2)  ; le  bout  de  la 
vis  porte  une  manivelle  u'  que  l’ouvrier  tourne  à gauche  ou 
à droite  pour  faire  avancer  ou  reculer  l'outil.  Un  cadran  di- 
visé v'  fait  connaître  au  moyen  d’une  petite  aiguille  ou  index, 
de  combien  on  a avancé  ou  reculé  l’outil. 

ai  petite  vis  à tête  cordonnée,  servant  à fixer  l'outil  sur  la 
plaque  q'. 

D'après  la  description  que  l’on  vient  de  voir,  on  concevra 
facilement  la  manière  dont  l’ouvrier* doit  s’y  prendre  pour 
foire  usage  de  ce  tour.  Après  avoir  desserré  les  deux  écrous  à 
oreilles  h qui  servent  à fixer  les  deux  poupées  mobiles,  il 
rapproche  ces  deux  poupées  l'une  de  l’autre  en  les  arrêtant 
à une  distance  qui  dépend  de  la  longueur  de  la  pièce  qu’il 
veut  tourner  j il  monte  les  deux  extrémités  de  cette  pièce  sur 
les  deux  pointes  i i , en  plaçant  en-dedans  le  bout  de  ces 
pointes  dont  la  forme  convient  a celle  des  extrémités  de  la 
pièce  à travailler  ; il  serre  les  écrous  h qui  fixent  les  poupées 
sur  le  banc,  aussi  bien  que  les  deux  écrous  n qui  retiennent 
les  pointes,  et,  s’il  veut  tourner  un  cylindre,  il  maintient  les 
longs  côtés  du  châssis  mobile  r s dans  la  direction  parallèle 
à l’axe  des  pointes.  Il  approche  la  pointe  de  l’outil  qui  est 
taillée  en  grain-d'orge,  de  la  pièce  à tourner,  au  moyen  de  la 
manivelle  u',  et  il  ne  lui  reste  plus  alors  qu’à  faire  promener 
le  charriot  porte-outils  en  faisant  tourner  la  manivelle  h'.  Si 
c’est  une  surface  conique  qu’il  veut  obtenir,  après  avoir  monté 
la  pièce  sur  le  tour,  il  incline  les  côtés  r s du  support  à char- 
riot, en  faisant  tourner  la  vis  z dont  il  tient  le  bouton  entre 
les  trois  premiers  doigts  de  la  main  droite.  Lorsque  les  côtés 
s sont  arrivés  à former  avec  l’axe  des  pointes  i une  inclinaison 
qui  dépend  du  cône  plus  ou  moins  allongé  que  l’on  veut  for- 
mer, il  dispose  le  porte-outil  dans  une  position  convenable  à 
cette  inclinaison,  et  travaille  comme  si  c’était  un  cylindre 
qu’il  eût  à former. 

Cette  espèce  de  tour  est  le  seul  dont  M.  Gambey  se  sert 
dans  ses  ateliers,  il  en  possède  de  plusieurs  dimensions,  mais 
tous  sont  établis  sur  le  principe  que  nous  venons  de  décrire. 

(ij  La  manière  dont  cette  vit  t opère  ton  rappel,  aa  mise  en  relation  arec  In  pla- 
ine q'  an  moyen  d’an  écroa  sphérique,  tout  cela  n'est  pat  usez  clairement  exprimé,  et 
ett  cependant  du  plot  haut  Intérêt.  Cette  méthode  étant  nouvelle,  nom  pensons  aussi 
qu'on  aurait  dû  indiquer  In  place  do  l'outil,  nu  fût-ce  que  par  des  ligne*  ponctuées. 

(a)  Mémo  observation  qne  la  note  3 de  la  page  précédente. 
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CHAPITRE  XIII. 

Tour  de  M.  le  comte  de  Murinais. 

Ce  tour,  dont  on  peut  voir  la  forme,  pl.  2,  fig.  13,  est 
monté  sur  une  barre  de  fer;  les  poupées  et  la  pièce  dans  la- 
quelle entre  le  support  qui  ressemble  beaucoup  à celui  d’un 
tour  d’horloger,  glissent  sur  la  barre,  et  s’y  fixent  avec  des 
vis  de  pression.  Les  poupées  ont  cela  de  particulier,  qu’étant 
brisées  par  le  haut,  et  formant  charnière,  elles  peuvent,  par 
cette  partie,  se  mouvoir  à volonté,  et,  par  conséquent,  être 
rapprochées  ou  reculées  de  celui  qui  tourne,  tandis  que  le  pied 
de  ces  mêmes  poupées  reste  immobile.  La  partie  mobile  se 
fixe  au  moyen  de  deux  ressorts  d’acier  solidement  attachés  au 
bas  des  poupées.  Pour  donner  plus  de  solidité  aux  poupées, 
elles  sont  traversées  par  un  boulon  de  fer  qui  se  serre  der- 
rière le  tour  avec  un  écrou  à oreilles.  I/arbre  est  creux,  et . 
taraudé  par  les  deux  bouts,  ce  qui  donne  la  facilité  d’y  adap- 
ter des  manchons,  et  de  faire,  par  conséquent,  des  vis  de 
toute  espèce,  soit  à gauche,  soit  à droite.  On  peut  aussi  avec 
ce  tour,  dont  les  collets  sont  fort  allongés,  tourner  des  tor-  ' 
ses  de  tout  genre,  et  faire  tous  les  guillochis,  quelque  complL 
qués  qu’ils  soient. 

Ce  tour  doit  paraître  d’autant  plus  intéressant,  qu’il  est 
assez  simple,  et  qu’il  n’offre  pas,  comme  les  autres,  une  com- 
plication de  pièces  dont  le  nombre  est  infini. 


CHAPITRE  XIV. 

Tour  à fabriquer  des  vis  à bois  et  des  clous 
d'épingle,  par  MM.  Japy. 

« Planche  5,  fig.  33,  élévation  latérale. 

a,  support  des  diverses  parties  du  tour.  j 

b,  lunettes. 

c,  poupée  portant  l’approche  d,  à laquelle  sont  adaptés 
deux  porte-burins  e f,  dont  l’un  /porte  une  tige  verticale  g, 
qui  engrène  le  pas  de  vis  du  régulateur  h ajouté  au  mandrin 
i mobile  à volonté,  dans  les  deux  lunettes  6,  par  le  simple 
effet  du  renvoi,  fig.  38  et  39,  qui  se  fixe  à l’établi  dans  une  ' 
direction  parallèle  à la  gorge  de  la  poulie  du  mandrin  et  à la_ 
roue.  Cette  direction  parallèle  de  la  corde  étant  dérangée  par 
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le  chemin  que  fait  le  régulateur  dans  la  direction  horizon- 
tale, est  rétablie  par  le  ressort  de  la  corde. 

Le  porte-burin  f x u de  profii  fig.  43,  est  placé  dans  lamême 
inclinaison  que  le  filet  dur  égulateur,  par  le  moyen  d'une  vis 
Le  porte-burin  e sert  à couper  la  vis  en  pointe 

j,  vis  pour  serrer  le  fil-de-fer. 

k,  vis  pour  fixer  le  régulateur  au  mandrin. 

On  fixe  le  tour  à rétabli,  à l'aide  de  deux  pattes  pareilles  à 
oelle  représentée  fig.  42.  » v 


Presse  -pour  fabriquer  les  têtes  de  vis. 

« Fig.  37,  élévation  de  cette  presse. 

A,  fig.  37  et  41,  plaque  à laquelle  sont  adaptés  deux  pi- 
vots  B,  servant  à placer  la  tête  de  la  vis  au  centre  de  pression 
au  balancier. 

Fig  40,  empreinte  qui  s'adapte  à la  pièce  coulante  C fig  37 
pour  donner  à la  tête  de  la  vis  la  forme  qne  l’on  désire.  * 

Fig.  35,  la  filière  vue  de  face,  garnie  de  ses  coussinets  et 
a une  vis  de  pression. 

, Fig.  36,  la  même  filière,  vue  de  profil,  posée  sur  une  pla- 
que D,  fixée  à l’établi  par  deux  vis  à bois;  deux  pièces  à 
coulisses  F,  servant  à approcher  ou  à éloigner  à volonté  cette 
filière  de  la  plaque,  en  raison  de  la  matière  destinée  à for- 
mer la  tête  de  la  vis. 

La  pièce  à,  coulisse  supérieure  est  percée  d’un  trou  carré 
dans  lequel  la  filière  est  serrée  à volonté.  J 

Fig.  34,  autre  filière  pour  enlever  les  bavures  résultant 
de  la  première  pression. 


CHAPITRE  XV. 

Tour  mécanique  à construire  et  forer  les  essieux 
et  Boites  de  roues. 

.a 

Planche  6,  fig.  40,  élévation  latérale  du  tour.  Fig.  41,  plan. 

a,  banc  à coulisse  d’une  seule  pièce  en  fonte. 

b 3 support  à coulisse  portant  un  des  arbres  à pointe  du 
tour. 

c,  support  à coulisse  portant  l’arbre  à pointe  d. 

: e,  roue  d’engrenage  pour  tourner  les  bottes  des  roues  de 
voiture. 

f3  grande  poulie  dont  l’arbre  porte  un  pignon  g qui  en- 
grène avec  la  roue  e. 

À,  charriot  à coulisse  et  à double  manivelle  servant  à tour- 
ner cylindrique  et  .conique. 

Tourneur.  Tome  2.  14 
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Les  diamètres  se  déterminent  par  un  cadran  à aiguilles  i. 
Sur  ce  cbarriot  est  un  plateau  à coulisse  k , marchant  en 
divers  sens  au  moyen  des  manivelles,  et  portant  les  outilsà 
tourner  le  fei*. 

j,  essieu  disposé  snr  le  tour  pour  être  tourné. 

m,  support  à douille  et  à.  vis. 

Explication  des  détails. 

Fig.  42,  43,  vues  de  face  et  de  profil  du  mandrin  qui 
tient  la  boite  de  fer  à percer  que  l'on  voit  en  coupe,  fig.44. 

Fig.  51,  équarrissoir  pour  percer  les  boîtes. 

Fig.  48, 49  et  50,  vues  sur  les  deux  faces  et  de  profil  d’uu 
petit  plateau  en  cuivre,  muui  de  deux  vis  r,  et  servant  à 
tourner  creux. 

Fig.  45,  46,  vues  de  face  et  de  profil  d'une  grande  plate- 
forme, pour  dresser  les  tables  en  fer  et  les  percer  à jour. 

Fig.  47,  outil  servant  à forer  des  trous  dans  les  cercles 
des  roues. 

Ce  tour  peut  être  mis  en> mouvement  par  un  seul  hom- 
me (1). 

CHAPITRE  XVI. 

Description  d'un  tour  à vis,  par  M.  L.  Sevin-Talive, 
propriétaire-amateur  à Agen. 

Planche  VII,  üg.  11.  Coupe  verticale  suivant  l’axe  de 
l’arbre  du  tour. 

A,  barre  de  fer  sur  laquelle  sont  fixées  les  poupées  (2). 

(■}  Cette  explication  e«t  courte  et  serrée  ; la  personne  chargée  par  le  Gouvernement 
de  In  publication  des  brevets,  ne  fait  pas  grands  frais  de  rédaction,  ce  qui  est  souvent 
un  grand  inconvénient.  Ce  tour,  les  pièces  qui  l'oceompagnent,  et  surtout  le  support 
h cbarriot,  auraient  exigé  quelques  détails.  Si  le  brevet  ne  contenait  que  ceux  publiés, 
on  ne  peut  a'en  prendre  qu'au  breveté,  mais  dans  ce  cas  il  aurait  été  utile  de  desaines 
le  tour  sur  une  plus  graude  échelle,  afin  de  compenser,  par  la  clarté  dn  dessin.ee  qu’il 
y a de  trop  concis  dans  le  texte.  C'est  un  reproche  qu'on  pourrait  foire  à la  presque 
totalité  des  descriptions  écrites  de  l'ouvrage  auquel  dous  empruntons  cos  articles:  il  y 
a luxe  de  planches  et  parcimonie  de  texte.  Nos  lecteurs  comprendront  que  ne  possédant 
al  modèles  ni  dessins  originaux,  nous  ne  pouvons,  de  ttousmème,  suppléer  it  ce  qui 
manque;  en  essayant  de  foire,  nous  risquerions  de  tomber  dans  des  suppositions  <pi, 
détruites  pur  l'expérience,  seraient  pires  encore  que  le  silence  que  nous  croyons  devtir 
garder. 

fa}  Comment  la  barre  A est-elle  fixée  dans  le  montant  B t Probablement  à l'ni« 
d'une  vis  de  pression.  La  barre  A est  entrée  dans  la  mortaise  pratiquée  dans  (e  hat 
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B,  montant  fixé  par  son  pied  dans  l’établi  et  dont  la  tête 
supporte  l’extrémité  gauche  de  la  barre  du  tour. 

C,  poupée  de  droite. 

D,  arbre  du  tour,  dont  l’extrémité  gauche  est  reçue  dans 
les  coussinets  en  cuivre  E;  une  rainure  circulaire  pratiquée 
dans  ces  coussinets  et  au  collet  de  l'arbre,  assujettit  inva- 
riablement le  mouvement  longitudinal  de  l’arbre  au  mouve- 
ment des  coussinets  (1).  Ces  coussinets  ne  sont  fixés  à la 
poupée  mobile  que  par  les  pointes  des  vis  I;  ils  sont  d’ail- 
leurs liés  entre  eux  par  deux  goupilles  qui  les  traversent, 
tout  en  laissant  aux  vis  I la  faculté  de  les  serrer  plus  ou 
moins  contre  le  collet. 

F,  pièce  mobile  servant  de  poupée  de  gauche,  formée  de 
deux  lames  de  cuivre  taillées  en  arc  de  cercle,  et  mainte- 
nue à une  petite  distance  par  des  traverses  Q solidement 
rivées  (2). 

Fig.  12.  Coupe  de  la  poupée  mobile  suivant  la  ligne 
MN  (3).  . 

Cette  poupée  est  fixée  à la  tête  de  la  harre  par  deux  vis 
dont  les  pointes  coniques  en  acier  pénètrent  les  facps  inté- 
rieures des  lames,  comme  on  le  voit  en  H,  fig.  13  (4).  Ces  vis 


du  montant  B ; moi»  alors  U tant  que  la  barra  soit  noie  lur  ta  partie  antérieure  que  le 
dessin  ne  nona  montre  point.  Cette  barre  devra  passer  par  l’œil  d’un  antre  montant  B 
placé  .à  droite  et  qui  n’ett  pas  visible.  Hait  c’est  Ici  an  des  plus  difficiles  ajustages: 
faire  passer  une  barre  droite  par  deux  mortaises  espacées  l’une  de  l'autre,  et  eu  re- 
gard. St  les  montants  sont  percés  avant  d'étre  mis  eu  place,  il  sera  presque  impossible 
que,  lors  de  leur  placement,  les  mortaises  se  trouvent  absolument  placées  h la  même 
hauteur,  absolument  horizontales,  exactement  droites.  Si  l'on  ne  dresse  l'intérieur  des 
mortaises  qu’aprës  le  placement  des  montants,  ce  sera  une  besogne  très-longue  et  let- 
lemetat  difficile,  qo’il  est  douteux  qu’un  ouvrier  ou  un  amateur  puisse  l'entreprendre. 
Ce  mode  de  suspeosion  de  ta  barre  du  tour  est  donc  lout-à-fnit  mauvais,  et  il  faut  en 
chercher  un  autre;  mais  c'est  la  moindre  des  choses,  U existe  h cet  égard  des  procédés 
simples,  faciles  et  connus  de  tout  le  monde. 

(»)  » 7 a ici  erreur  : la  rainure  n’existe  pas  dans  les  coussinets,  mais  sur  l’arbre; 
les  coussinets  sont  taillés  & double  biseau,  comme  les  clefs-d’arrét  ordinaires,  et  ils 
s’engagent  dans  la  rainure  circulaire  pratiquée  sur  l’arbre. 

(9)  Lisez  : fixitt.  La  figure  13  indique  d’ailleurs  la  distance  qui  sépare  ces  deux 
lam  a de  cuivre, 

(3)  Vue  de  face.  Les  parties  ombrées  qui  avoisinent  les  coussinets  sont  les  cloisons 

verticales  des  côtés  QQ  dans  la  figure  II,  de  même  que  les  cloisons  qui  rayonnent  au 
centre.  v 

(4)  II  y a ici  une  faute  d’impression  ou  un  malentendu  du  graveur  eu  lettres:  la 
lettre  H n’existe  pas  dans  figure  13,  mais  bien  dans  la  figure  13;  elle  doit  nécessaire- 
ment remplacer  la  lettre  I de  cette  même  fig.  13.  Quant  A la  lettre  G indiquée  sur 
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sont  fixées  à la  tète  de  la  barre  qui  se  divise  en  deux  pour 
les  recevoir,  et  elles  la  débordent.  C'est  sur  ces  pointes  que 
la ‘pièce  F a la  liberté  de  se  mouvoir  dans  le  sens  de  l’axe 
du  tour,  entraînant  avec  elle  les  coussinets  E et  l’arbre  (1).  i 
Les  coussinets  E ont  également  la  faculté  de  se  mouvoir  sur 
les  pointes  des  vis  1 fixées  à,  la  poupée,  fig. 12.  En  sorte  que  . : 
la  pièce  F,  tournant  autour  de  la  ligne  H H,  les  coussinets  ( 
opèrent  un  mouvement  de  rotation  inverse  autour  de  la 
ligne  II,  sans  cesser  d’emboiter  exactement  le  collet  de  l’ar-  | 
bre  (2).  i 

J,  arc-boutant  fixé  à l’extrémité  de  la  barre  : sa  tète  re-  i 

çoil  les  deux  vis  K K destinées  à fixer  à volonté  la  poupée  i 

mobile.  La  traverse  Q qui  est  employée  à cet  effet,  doit  res-  » 

ter  à une  petite  distance  de  l’arc-boutant,  dans  la  position  i 

I 

cette  même  figure,  elle  ns  le  rapporte  à aucune  partie  du  texte,  elle  est  là  probable-  ! 

ment  par  erreur.  Il  eat  fâcheux  que  ce»  erreur»  te  rencontrent  don»  la  description  d’une  | 

pièce  déjà  difficile  à comprendre. 

(I)  Voici  l'un  de*  point»  de  la  detcription  le»  plu»  difficile»  à comprendre.  Comment 
la  pièce,  ou  l'appareil  F,  comme  on  voudra  le  nommer,  pent-il  te  mouvoir  dan»  le  «en» 
de  l'axe  du  tour,  puisqu'il  e»t  arrêté,  par  le»  vi»  H »ur  lesquelle»  il  pivote  T II  es 
facile  de  comprendre  qu’il  doit  décrire  une  portion  de  cercle  dont  H sera  le  centre; 
mai»  a’il  décrit  nn  cercle,  11  ne  le  meut  po»  parallèlement  à l’axe.  Le  point  de  virement 
n'est  pa»  indiqué  sur  la  figure  11,  mais  très-probablement  il  se  trouve  au  bout  de  U 
barre  A,  à gauche,  à l'endroit  où  te  trouve  une  tête  de  vis  carrée,  qni  devrait,  non»  le 
supposons  du  mnins,  être  cotée  H,  comme  la  correspondante  dans  la  coupe  fig.  19.  Or, 
si  l’appareil  vire  sur  ce  centre  II,  la  parfaite  horizontalité  pourra  se  rencontrer,  lors- 
que les  coussinets  E se  trouveront  situés  verticalement  au-dessus  de  H,  comme  dana 
le  dessin,  en  suivant  la  ligae  U N ; mais  cette  horizontalité  n'nura  pas  lien  lorsque 
l’appareil  penchera  à gauche  ou  à droite.  Dans  ces  deux  cas,  l'arbre  baissera  par  le 
bout  postérieur  et  haussera  du  côté  du  nex  ; alors  le  rond  sera  détruit,  les  pièces 
montées  sur  ce  nex  seront  excentrées.  L'auteur  a sans  doute  pensé  que  ce  désordre 
o’anrait  pas  lieu,  an  moyen  de  co  que  les  coussinets  E virent  sur  les  pivots  I ; mais 
ces  pivots  I décrivent  eux-mêmes  une  courbe  outour  du  centre  H;  les  coussinets  E la 
décrivent  de  même,  et  par  conséquent  l'arbre  qu'ils  étreignent  doit  de  même  hausser 
et  baisser,  ne  se  trouvant  horizontal  qu’à  1'iutlant  où  les  coussinets  passent  par  la 
verticale  Al  N,  Nous  pouvons  errer  dans  notre  raisonnement  ; quand  on  o’a  point  les 
pièces  sous  les  yeux,  mais  seulement  un  dessin  plus  ou  moiDS  correct,  ou  peut  te  faire 
une  Idée  fausse  de  la  marche  des  pièces;  mais  tel  nous  parait  le  mouvement  forcé  de 
l'arbre,  nos  lecteurs  en  jugeront.  C’est  cette  remarque  qui  nous  a porté  en  partie  1 
croire  que  ce  modèle  n'a  pas  été  exécuté,  attendu  que,  tel  qu'il  nous  est  dooné,  U os 
pourrait  fonctionner.  La  faute,  si  elle  existe,  et  nous  le  pensons,  n’est  pas  radicale; 
quelques  modifications  dans  la  construction  pourraient  convertir  le  mouvement  circulaire 
de  l'appareil  F en  nn  mouvement  parallèle  à l’axe  du  tour. 

(3]  Sacs  doute,  mais  les  coussinets,  bien  qu’ils  soient  restés  à peu  près  horizontaux, 
n’ea  ont  pas  moins  suivi  la  conrbe  décrite  par  les  pivots  I autour  du  centre  H. 
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verticale  de  la  poupée,  parce  que  le  mouvement  doit  s’effec- 
tuer autant  à droite  qu'à  gauche  de  cette  position  rvoilà  pour- 
quoi une  seule  vis  n’aurait  pu  suffire  : la  poupée  mobile  ainsi 
fixée,  la  machine  remplit  les  fonctions  d'un  tour  en  l’air  or- 
dinaire (1).  , . , , . v 

Lorsqu’on  veut  mobiliser  la  poupée,  on  desserre  les  vis  K.; 
mais  alors  l’arbre  peut  se  mouvoir  librement  dans  le  sens 
de  sa  longueur;  il  s’agit  de  lui  donner  un  mouvement  de  va- 
et-vient  propre  à,  fileter  des  vis  : c’est  ce  que  nous  obtien- 
drons en  ajoutant  la  pièce  L,  fig.  11.  Cette  pièce  est  formée 
d’nne  lame  de  cuivre  repliée  sur  elle-même  en  P,  de  ma- 
nière à laisser  assez  d’écartement  pour  le  libre  passage  de 
la  poupée  mobile  qu’elle  enveloppe  ainsi,  et  à laquelle  elle 
est  fixée  en  R par  deux  vis  à pointe  conique  d'acier  : les  deux 
bouts  de  cette  lame  s’élargissent  pour  embrasser  l’arbre,  et 
se  fixent  l'un  à l’autre  par  deux  traverses  solidement  assem- 
blées, dont  S est  la  coupe.  La  vis  que  l’on  voit  sur  l’arbre  est 
reçue  dans  un  écrou  T que  l'on  remarque  en  coupe,  fig.  14;  et 
cet  écrou  est  fixé  à la  pièce  L par  deux  vis  Y à pointe  coni- 
que d’acier.  On  peut  remarquer  en  T un  trait  de  scie  qui  per- 
met de  serrer  à volonté  l’écrou  pour  qu’il  emboîte  exacte- 
ment la  vis  de  l’arbre.  La  pièce  L n’a  de  traverses  qu’à  ses 
extrémités,  parce  qu’elle  doit  pouvoir  exécuter  autour  du 
point  V un  quart  de  révolutibn,  et  se  fixe  au  moyen  des  vis  R, 
en  un  point  quelconque  de  la  circonférence  RU. 

Nous  avons  donc  quatre  axes  de  rotation  horizontaux  et 


Ï1UU»  dvuua  uuuv  — 1 . . 

parallèles  H,I,  R,  V,  tous  quatre  dirigés  perpendiculairement 
à l’axe  du  tour,  ce  qui,  par  le  jeu  simultané  des  deux  pièces 
F et  L,  donne  à l’arbre  du  tour,  lorsqu’on  le  fait  tourner, 
un  mouvement  dirigé  dans  le  sens  de  son  axe.  En  effet,  par 
le  mouvement  de  rotation  du  tour,  i écrou  T marche;  le 
point  V se  déplace  donc  sur  l’arbre,  et  la  distance  VI  varie 


(1)  Le»  fonction»  <1.  ce.  deux  t!»  K ne  .ont  pat  clairement  établie».  Sui»ant  le  dewîn, 
11  parait  qn’one  teole  de  ce»  Ti»,  1»  .opérieure,  opère  prewlon,  fixité,  elle  trarerte 
librement  la  cloitnn  Terticale  Q et  rengage  dan»  l'écrou  taraudé  dan»  la  montant  J.  La 
.la  inférieure  parattterrir  uniquement  de  butoir  poor  maintenir  l'écartement:  appuyée 
feulement  par  le  boni  contre  cette  même  doiton  Terticale  Q,  elle  a »on  écrou  dan»  le 
montent  I,  aa-det»on»  de  l'écrou  de  la  tu  «upérieure. 

. La  poupée  mobile  ain,i  fixée,  eat-il  dit,  la  machine  rempli I les  fonctions  d'un 
tour  ordinaire.  . Ce  tonr.  qnf  ne  «era  maintenu  par-derrière  que  par  une  vit  K et  le» 
pointe*  de»  vi»  H,  .era  bien  faiblement  .npporté,  et  le  moindre  eboe,  la  moindre  ré- 
alttance  h l'outil  «cm  cau»e  de  trémnlettent.  et  peut-être  de  rupture  de  ['appareil  ; il 
faut  plu»  de  force  dan»  une  poupée  de  derrière,  encore  bien  qu'on  en  mette  ordinaire- 
ment pin»  qu’il  n’en  faut  t ici  aile  «était  par  trop  faible.  „ 
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(fig.  15);  les  deux  autres  côtés  IR  et  R V du  triangle  ne 
changeant  pas  de  longueur,  les  angles  R,I,V  varient;  la 
poupée  mobile  est  donc  obligée  de  s'incliner  à droite  ou  à 
gauche,  suivant  la  variation  des  angles  ; et  l'arbre  du  tour 
avance  ou  recule.  Dans  la  position  représentée  par  la  figure, 
la  vis-mère  de  l’arbre  du  tour  étant  à droite,  la  vis  filetée 
par  le  jeu  de  la  machine  sera  une  vis  à gauche,  et  généra- 
lement toutes  les  fois  que  la  pièce  L sera  au-dessus  de  l’axe 
du  tour,  les  vis  obtenues  seront  de  différente  espèce  que  la 
vis-mère  ; au-dessous  de  cet  axe,  les  vis  seront  de  même  es- 
pèce (1). 

Quant  à l’écartement  des  pas  de  vis,  il  sera  d’autant  plus 
petit , que  l’on  fixera  l'extrémité  P de  la  pièce  L à une  plus 
grande  distance  de  l'arbre.  Les  rapports  des  pas  de  vis 
donnés  par  la  machine  au  pas  de  la  vis-mère  tracés  sur  l’ar- 
bre, sont  indiqués  sur  la  figure  par  les  chiffres  (2)  : ainsi  les 
vis  R,  fixées  au  point  1/2  (3),  donneront  une  vis  dont  le  pas 
sera  la  moitié  de  celui  de  la  vis-mère  ; au  chiffre  2 il  sera  le 
double,  etc. 

On  obtiendra  donc  par  cette  machine  des  vis  de  tous  les 
pas  passibles,  compris  entre  le  double  et  le  quart  du  pas  de 
îa  vis-mère,  soit  à droite,  soit  à gauche  (4). 


(i)  « Au-dessous  de  cet  axe , lei  vit  seront  de  mime  espèce.  • 1!  serait  peut-être 
difficile  d'expliquer  comment  la  pièce  L peut  être  placée  au  dessous  de  l'axe.  Il  faudrait 
pour  ce.'a  qu'elie  fût  mise  entre  le  pirot  H et  l'extrémité  inférieure  de  l’appareil  F.  Or, 
dans  cette  situation,  les  relations  ne  sont  plus  les  mêmes,  et  la  pièce  L se  Irourant 
très-rapprocbée  du  pivot  II,  le  mouvement  de  ra-et-rient  de  l'arbre  sera  bien  plus  con- 
sidérable. Les  pas  produits  seront  plus  forts  que  les  autres,  et  cela  hors  de  toute  propor- 
tion. Il  ne  pourra  y aroir,  quant  & la  grosseur,  aucune  similitude  entre  les  pas  à gauche 
et  les  pas  à droite.  Dons  la  position  de  la  pièce  L,  telle  qu'elle  est  indiquée  dans  le 
dessin,  il  faut  un  mouremeut  très-prononcé  de  cette  pièce  pour  produire  sur  l'arbre  un 
très-petit  mouvement  de  progression  ou  de  rétrogression.  Dans  la  position  de  celte  pièce 
entre  le  centre  de  virement  H et  l'extrémité  inférieure  de  l'appareil  F,  il  ne  faudra 
qu’un  très-petit  mouvement  de  celte  pièce  L pour  produire  un  mouvement  considérable 
de  l’arbre. 

(îj  Par  malheur  ces  chiffres  n'existent  pas  snr  la  figure. 

(3)  Même  observation,  ainsi  que  le  chiffre  S indiqué  plus  bas. 

(4 J Cette  méthode  très-ingcoieuse  est  une  application  du  pantographe  à la  repro- 
duction d'une  vis-mire.  Cette  idée,  élaborée  do  nouveau,  pourra  être  ramenée  à une 
démonstration  plus  brève,  moins  compliquée,  plat  claire;  niais  on  doit  toujours  savoir 
gré  à M.  Sevin-Talise,  d'avoir  mis  sur  la  voie.  Maron. 
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CHAPITRE  XVII. 

Description  d'un  mécanisme  au  moyen  duquel  le  tour 

en  l'air  devient  propre  à exécuter  toute  sorte  de  vis, 

tant  à gauche  qu'à  droite,  par  M.  L.  Sevin-Talive. 

Fig.  16,  pl.  VII.  Elévation  : a et  b sont  les  deux  poupées  d’un 
tour  en  l’air  ordinaire  ; c la  barre  de  bois  qui  les  réunit;  d le 
nez  de  l’arbre;  e une  barrette  de  fer  dont  une  des  extrémités 
est  fixée  à la  pièce  c,  au  moyen  de  deux  vis  à bois  : l’autre 
extrémité  reçoit  un  des  pivots  d’un  axe  horizontal,  perpen-  » 
diculaire  à l’axe  du  tour.  Une  barrette  semblable,  placée 
symétriquement  de  l’autre  côté  de  la  poupée,  supporte  l’au- 
tre pivot  : c’est  sur  cet  axe  que  se  meut  le  levier  en  fer  f , 
fig.  17.  L’extrémité  supérieure  de  ce  levier  coudé  est  apla- 
tie et  divisée  en  deux  mâchoires  destinées  à recevoir,  à frot- 
tement juste,  la  clavette  g qui  fait  exactement  la  fonction 
d’une  clé  d’arrêt,  et  se  fixe  de  la  même  manière. 

La  face  supérieure  de  cette  clé  arroijdie  en  cylindre  entre 
dans  une  gorge  circulaire  pratiquée  dans  le  collet  de  l’arbre  qui 
est  alors  obligé  de  suivre  tous  les  mouvements  du  levier  : cette 
clé  s’abat  à volonté  lorsqu’on  ne  veut  pas  faire  usage  du  mé- 
canisme, l’autre  extrémité  du  levier  est  fixée  à une  poulie  h. 

Fig.  18.  i deuble  bobine  en  bois,  qui  se  visse  sur  le  der- 
rière de  l’arbre,  les  deux  bouts  d’une  corde  qui  passe  dans  là 
poulie  h , vont  s’y  fixer;  et  la  corde  s’enroule  sur  une  des  bo- 
bines en  même  temps  qu’elle  se  déroule  sur  l’autre,  lors- 
qu’on met  le  tour  en  mouvement.  Si  les  diamètres  étaient 
égaux,  la  poulie  h tournerait  sans  se  mouvoir;  mais  si  les 
bobines  sont  inégales,  l’une  des  extrémités  de  la  corde  s’en- 
roulera plus  vite  que  l’autre  ne  se  déroule,  et  la  chape  de  la 
poulie  montera  d’une  quantité  égale  à la  moitié  de  cette 
différence.  Supposons  que  l’arbre  faisant  un  tour,  la  diffé- 
rence de  la  corde  enroulée  à la  corde  déroulée  soit  de  22,  55 
millimètres  : la  poulie,  et  par  suite  l’extrémité  gauche  du 
levier,  montera  de  11,27  millimètres,  si  les  deux  bras  du  le- 
vier sont,  comme  dans  la  figure,  à peu  près  dans  le  rapport 
de  5 à i , l’arbre  du  tour  se  trouvera  poussé  en  avant  de  2,25 
millimètres  : ce  sera  la  grandeur  du  pas  de  vis. 

La  môme  double  bobine  sert  indifféremment  pour  une  vis 
à droite  ou  à gauche  de  même  pas.  11  suffit  de  changer  la 
direction  de  la  corde  sans  toucher  aux  points  d’attache,  mais 
il  faudra  nécessairement  autant  de  doubles  bobines  que  l’on 
roudra  avoir  de  pas  différents. 

La  poulie  est  accrochée  à une  coulisse  qui  se  fixe  au  levier 
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par  une  vis  de  pression,  ce  qui  permet  de  rectifier  la  position 
du  levier  sans  toucher  à la  corde.  Enfin,  un  poids  suspendu 
au  crochet  k donne  la  tension  voulue. 

On  peut  remarquer  que  le  point  d’attache  des  barrettes  e, 
fig.  16,  est  éloigné  du  point  où  s’exerce  l’effort;  la  force  du 
ressort  qui  en  résulte,  oblige  la  clavette  g h suivre  exacte- 
ment l’arbre  dans  son  mouvement  rectiligne,  quoique  le  mou- 
vement de  celte  clavette  soit  circulaire. 

Telle  est  l'idée  principale  d'un  mécanisme  que  chacun  mo- 
difiera ensuite  à son  gré,  suivant  l'installation  particulière  de 
son  tour  (1). 

CHAPITRE  XVIII. 

Tour  de  M.  James  Clément. 

Le  tour  de  M.  James  Clément  nous  semble  le  nec  plus 
ultrà  de  la  bonne  construction  d'un  tour  ordinaire;  c’estrà- 
dire  d’un  tour  ne  comportant  que  les  pièces  servant  à tourner 
rond.  Les  mandrins  à tourner  ovale  ou  carré  forment  une 
exception,  ainsi  que  l'es  guillochis  qui  ne  se  trouvent  point 
réunis  dans  le  tour  de  M.  Clément.  Quant  aux  ovales,  pièces 

(i  ; Cette  description  est  très-claire  et  ne  laisse  rieo  h désirer;  cette  autre  idée  de 
M.  Seein-Taliee  est  également  fort  Ingénieuse  et  nouvelle;  seulement  nous  propose- 
rons un  petit  correctif:  au  lieu  de  faire  l’embue  du  nez  de  l’arbre  en  forme  de  coupe 
arrondie  telle  qu'elle  est  dessinée  fig.  IC  et  17,  nous  ferions  cette  embase  à champ 
plat,  et  c’est  sur  ce  champ  que  nous  creuserions  la  gorge  que  l’auteur  a placée  sur  le 
collet  de  l’arbre.  Voici  nos  raisons  déterminantes  : d’abord,  la  gorge  creusée  dans  le 
collet  affaiblit  ce  collet  justement  à l’endroit  où  il  a le  plot  besoin  de  force.  Vainement 
objeeternit-ou  qu'on  fera  alors  les  coltets  plus  gros;  car  qui  ignore  que  les  gros  colleta 
sont  un  défaut,  qu'ils  rendent  rude  le  mouvement  du  tour;  que  tes  lions  constructeurs 
font  les  collets  aussi  menus  que  le  permet  la  solidité  du  tour.  En  second  lieu,  par  cette 
disposition  on  est  contraint  de  faire  sortir  t’arbre  en  avant  des  coussinets  de  devant;  ce 
qui  est  encore  un  vice  radical,  puisqu’en  éloignant  la  résistance  des  coussinets  de  ta 
force  de  l’outil,  on  s’expose  aux  trémnlemcnti  et  même  à la  rupture  ou  à la  courbure 
de  l'arbre.  En  bonne  construction,  le  derrière  de  l’embase  doit  toucher  eux  coussinets, 
et  même,  s'il  est  possible,  elle  doit  s’y  engager  un  peu,  afin  que  le  coussinet  supérieur 
fasse  garde-limaille;  enfin,  le  bras  descendant  dn  levier  F sera  moins  long,  et  Ie 
mouvement  sera  plus  doux.  , 

D’une  antre  part,  il  serait  possible  d’éviter  qne  le  levier  F et  son  pivot  fissent  une 
saillie  aussi  considérable  en  avant,  en  entaillant  la  ponpée  do  devant  pour  l’y  lofer  ; 
par  ce  moyen,  et  en  l’inclinant,  il  ne  pourrait  jamais  gêner  lorsqu’on  tournerait  des 
plateaux  d’un  grand  diamètre,  puisqu'il  se  trouverait  en  arrière  de  la  ligne  d'nplenb 
dn  devant  de  l’embase. 

Ces  changements  sont  peu  de  chose,  et  l'ingénieuse  idée  reste  dans  font  sou  mérte. 

lisio». 
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carrées  et  tous  autres  moyens  d’exécution  (fui  peuvent  être 
montés  sur  le  nez^l'un  arbre  de  tour,  rien  n’empêche  de  s'en 
servir  avec  ce  tour  comme  avec  les  autres  ; mais  ce  n’est  point 
de  ce  côté  que  l’auteur  a porté  ses  vues,  il  a cherché  la  der- 
nière perfection  dans  le  tour  simple  ; il  l'a  en  partie  trouvée, 
à notre  avis;  les  lecteurs  jugeront. 

Occupons-nous  d'abord  de  la  faculté  importante  que  pos- 
sède ce  tour,  de  modérer  ou  d’accélérer  à volonté,  sans 
temps  d’arrêt,  le  mouvement  de  rotation  des  pièces  qui  y 
sont  montées,  et  tâchons  d’établir  le  plus  clairement  possible 
le  point  difficile,  afin  que,  la  difficulté  connue,  le  lecteur 
puisse,  en  étudiant  la  description  du  tour,  comprendre  par 
quels  moyens  elle  a été  surmontée. 

Soit,  la  fig.  32,  pl.  8,  un  grand  plateau  de  fonte  à tourner 
et  à dresser  parfaitement. 

Relativement  au  champ  de  ce  plateau,  nous  n’avons  rien  à 
dire  : on  sait  que  pour  que  l’outil  morde  convenablement  et 
que  la  fonte  se  coupe  bien,  il  faut  que  la  vitesse  soit  très-ra- 
lentie.  On  obtiendra  donc  l’impulsion  convenable  au  moyen 
d’un  rapport  de  poulies,  et  une  fois  cette  vitesse  réglée,  elle 
sera  la  même  pour  toute  l’opération.  Nous  n’avons  point  à 
examiner  cette  question. 

Mais  pour  le  dressage,  par  devant  ou  par  derrière,  c’est 
toute  autre  chose.  Supposons  que  la  vitesse  soit  réglée  de  ma- 
nière à ce  que  le  plateau  fasse  quatre  tours  en  une  minute, 
et  que  cette  vitesse  soit  suffisante  pour  tourner  le  champ  ; 
elle  sera  encore  suffisante  pour  tourner  la  zône  a qui  repré- 
sente la  largeur  de  l’outil.  Assurément  le  mouvement  sera 
plus  rapide  à l’angle  droit  de  l’outil,  c’est-à-dire  à l’angle 
que  touche  le  périmètre  du  plateau,  qu’à  l’angle  gauche  qui 
est  le  plus  rapproché  du  centre;  mais  cette  différence  est 
peu  sensible  et  ne  vaut  pas  la  peine  d’être  notée  : il  est 
d’ailleurs  impossible  de  faire  autrement.  Si  l’on  plane  avec 
le  grain  d’orge  et  le  supporta  chariiot,  comme  cela  se  fait 
quelquefois,  la  différence  n'existera  pas  ; si  l’on  plane  avec 
un  outil  plat,  cet  outil,  pour  qu’il  ne  darde  pas,  devra  avoir  si 
peu  de  largeur  et  la  différence  sera  si  peu  de  chose,  que,  ainsi 
que  nous  venons  de  le  dire,  il  es#  inutile  de  s’en  occuper. 

Il  n’en  sera  pas  de  même  lorsque  les  rives  du  plateau 
étant  dressées,  on  rapprochera  l’outil  vers  le  centre  : arrivé 
ters  la  zône  b,  le  mouvement  se  ralentira;  car  si  l’un  des 
points  de  la  zône  a parcourait  4 mètres  en  une  minute,  un 
les  points  de  la  zône  b ne  parcourra  que  3 mètres  peut-être 
{tout  cela  n’est  que  supposition),  dans  le  même  espace  de 
temps;  donc  le  mouvement  sera  plus  lent.  Et  si  le  mouve- 
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ment  de  la  zône  a était  le  mouvement  convenable,  celui  de 
la  zône  b ne  sera  déjà  plus  dans  de  justes  importions. 

Quand  l'outil  sera  parvenu  à la  zône  c,  l'inconvénient  se 
fera  encore  biei^plus  sentir,  car  un  point  déterminé  de  cette 
zône  ne  parcourra  plus  que  1 mètre  ou  1 mètre  et  demi 
d’espace  dans  une  minute  ; et  arrivé  à la  zône  d,  le  mouve- 
ment sera  tellement  ralenti,  que  l'ouvrage  n'avancera  plus, 
puisqu’il  faudra  une  minute  pour  faire  un  tour  de  1 décimètre 
et  de  moins  encore  à mesure  qu'on  approchera  du  centre,,* 
tandis  que  la  vitesse  convenable  pour  que  l’outil  ne  souffre 
pas  et  pour  que  l'ouvrago  avance  convenablement,  était  de 
4 mètres  par  minute. 

Maintenant  prenons  la  supposition  en  sens  contraire  : ad- 
mettons que  l’ouvrier  ait  commencé  le  dressage  par  le  centre, 
il  réglera  la  vitesse  du  mouvement  de  rotation  relativement 
■ à ce  centre  ; mais  dès  qu’il  s’en  écartera,  la  vitesse  allant 
toujours  en  augmentant,  il  arrivera  que  cette  vitesse  se  dé- 
cuplera, se  centuplera  ; si  le  plateau  est  grand,  alors  l’outil 
se  refusera  d’abord  à couper  la  matière,  puis,  vers  le  péri- 
mètre, le  mouvement  étant  devenu  extrêmement  rapide, 
l’outil  sera  bruni  et  même  usé,  le  plateau  mordant  sur  l'ou- 
til, au  lieu  que  ce  soit  l'outil  qui  morde  sur  le  plateau,  ainsi 
que  cela  a lieu  toutes  les  fois  que  la  rotation  est  très-rapide  ; 
il  faudra  donc  absolument,  dans  cette  seconde  supposition, 
varier  la  vitesse  du  mouvement  de  rotation.  Dans  notre  pre- 
mière supposition,  il  y aurait  perte  énorme  de  temps,  dans  la 
seconde,  impossibilité  insurmontable. 

Da»s  deg  cas  semblables,  on  fait  rechange  de  roues  et  de 
poulies.  Pour  obtenir  un  mouvement  très-lent,  on  met  la  cour- 
roie sur  une  petite  roue  motrice  et  sur  une  grande  poulie  ; une 
vitesse  modérée  s’obtient  avec  une  roue  motrice  et  une  poulie 
de  même  diamètre  ; enfin,  pour  obtenir  une  vitesse  accélérée, 
on  emploie  une  grande  roue  motrice  et  une  poulie  d'un  faible 
diamètre. 

Mais  ces  changements  de  poulies  et  de  roues  ne  peuvent 
ordinairement  se  faire  sans  perte  de  temps  : la  rotation  est 
interrompue,  la  fonction  de  l'outil  cesse,  et  lorsqu’il  recom- 
mence à travailler,  assez  Souvent,  presque  toujours,  une 
nuance  se  manifeste,  c'est  ce  qu’on  nomme  la  reprise.  Il  est 
vrai  que  nous  avons  donné  plus  haut , page  147  de  ce  vo- 
lume, l'explication  d’un  tour  composé  par  M.  Baudet  fils, 
propriétaire  à Fleurines  (Oise),  représenté  pl.  Vil,  fig.  30 et 3^ 
qui  surmonte  en  partie  cette  difficulté;  mais,  outre  que  ce 
tour  est  faiblement  décrit,  comme  cela  est  d’usage  dans 
l’ouvrage  auquel  il  a été  emprunté,  il  n'indique  que  deux 
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moyens  de  ralentir  ou  d’activer  le  mouvement  de  rotation; 
moyens  qu’on  pourrait,  à la  vérité,  multiplier,  mais  qui  se- 
raient toujours  limités  à un  certain  nombre  de  poulies  et  de 
roues  motrices.  Ainsi  donc,  ce  tour  ne  remplit  pas  absolu- 
ment, d’une  manière  parfaite,  l'intention,  puisque,  quelque 
considérable  que  fût  le  nombre  des  poulies  et  des  roues  mo- 
trices, il  se  trouverait  toujours  des  vitesses  intermédiaires 
qu’on  ne  saurait  se  procurer;  vitesses  qui,  saus  doute,  ne  seront 
pas  impérieusemeut  nécessaires  dans  les  cas  que  nous  connais- 
sons, mais  qui  peuvent  le  devenir  pour  des  cas  que  nous  ne 

Pouvons  prévoir.  Tout  bon  et  ingénieux  que  soit  le  moyen  de 
[.  Baudet,  il  n’est  point  parfait,  et  c’est  la  perfection  que 
M.  Clément  a obtenue.  D’ailleurs,  ce  tour  renferme  un  en- 
semble de  perfectionnements  qui  le  rendent  très-important  à 
connaître  sous  d’autres  rapports  que  celui  de  l'augmentation 
ou  de  la  restriction  de  la  vitesse  du  mouvement  rotatif. 

Maintenant  nous  allons  traduire  mot  à mot  l’auteur  an- 
glais; nous  éclaircirons  par  des  notes,  et  comme  nous  l’a- 
vons fait  dans  notre  Appendice,  les  endroits  qui  nous  paraî- 
tront demander  explication.  Mapod. 

Description. 

Fig.  1,  planche  IX,  élévation  vue  derrière  le  tour. 

Fig.  10,  pl.  8,  élévation  vue  en  bout;  la  poupée  mobile 
enlevée. 

Fig.  2,  pl.  9,  plan. 

Fig.  Il,  pl.  8,  autre  plan  dans  lequel  le  porte-outil  est 
d'un  autre  sens. 

AB,  cônes  fixés  sur  leur  axe  CD.  Ces  axes  sont  parallè- 
les ; ils  tournent  dans  les  supports  E et  F,  lesquels  sont  fixés 
sur  les  montants  GH  qui  sont  maintenus  sur  le  plancher  et 
au  plafond  de  l'atelier. 

Les  supports  F portent  des  entaillés  oblongues,  dans  les- 
quelles sont  reçus  les  boulons  qui  les  fixent  aux  montants  (1)  ; 


fi)  Nous  Jeton»  avouer  franchement  eu  lecteur  qu'il  ne  nous  a pas  toujou  r>  été  pos- 
ilble,  dans  cette  longue  description,  de  comprendre  entièrement,  et  d’une  manière 
bien  claire,  l'explication  donnée  par  l’autcnr.  Dans  ces  cas,  heureusement  suez  rares, 
nous  avons  traduit  littéralement  en  conservant  les  mauvaises  locations  employées,  ne 
roulant  pas  nout  exposer  h dénaturer  davantage  le  sens  en  cherchant  à le  rétnlilir. 
L'auteur,  absolument  étranger  au  laDgage  technique,  nomme  cylindre  une  bobine,  con- 
fond rainure  avec  feuillure,  corde  arec  courroie , poulie  avec  roue,  embase  avec  epau- 
lement,  bord  arec  champ,  etc,,  etc,  Autuat  que  oOut  l'avons  pu,  nous  avons  rétabli 
l'expression  propre,  et  cependant  un  rencontrera  encore  parfois  des  rapports  portant  , 
des  entailles,  des  vis  portant  des  trous,  etc.  Si  nous  arious  eu  des  machines  tous  les 
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ces  entailles  permettent  de  fixer  les  boulons  ou  plus  haut , 
ou  plus  bas,  pour  déterminer  la  tension  de  la  courroie  I. 
Sous  les  supports  se  trouvent  deux  pattes  JJ  dans  chacune 
desquelles  se  meut  une  vis  verticale  destinée  à.  donuer  plus 
de  facilités  pour  pouvoir  ajuster  les  supports  F contre  les- 
quels elle  butte  (1). 

K,  deux  petits  supports  fixés  aussi  aux  montants  GH.  Les 
figures 4, 5 et  6 les  représentent  sur  une  plus  grande  échelle; 
Us  servent  à soutenir  les  extrémités  des  tiges  S.  Ces  sup- 
ports peuvent,  comme  les  supports  F,  être  abaissés  ou  relevés, 
afin  qu’on  puisse  ajuster  les  tiges  L et  les  maintenir  à la  hau- 
teur du  croisement  de  la  courroie  I.  Les  tiges  L doivent  être 
parallèles:  elles  servent  à guider  le  charriot  M dans  lequel 
elles  passent  et  qui  se  meut  librement  dans  toute  leur  lon- 
gueur. Ce  charriot  porte  trois  cylindres  d'acier,  destinés  à 
diminuer  les  frottements  de  la  courroie  I h l'endroit  où  elle 
se  croise.  Celui  du  milieu  est  seul  nécessaire  ; les  deux  autres 
sont  surabondants. 

N,  support  triangulaire  boulonné  au  plafond.  O,  arbre 

yeux,  non*  nous  serions  efforcé  de  rendre  notre  description  parfaitement  claire,  eo 
multipliant  les  figures  et  les  aspect*  des  pièces  i mais  n'ojant  que  des  figures,  noua 
avons  été  contraint  de  les  rendre  comme  elles  nous  ont  été  données,  i peine  de  com- 
mettre de*  erreurs.  C'est  un  malheur,  cnr  te  tour  de  M.  Clément  mérite,  à tou*  égards, 
d'étre  étudié  et  compris  dans  toutes  set  parties,  dont  plusieurs  sont  d'une  très- bon  ne 
exécution.  Quant  aux  mesures,  nous  avons  presque  toujours  conservé  la  mesure  an- 
glaise ; les  mesures,  les  échelles,  ne  sont  pas  d'une  importance  majeure  dans  ces  sortes 
de  descriptions  : c’est  le  rapport,  c'est  la  proportion  relative  qu’il  est  important  de 
oooserver,  et  & peu  d'excepsious  près,  cet  proportions  sont  gardées  dans  les  figures; 
«pendant,  pour  ce  qui  les  concerne,  on  fera  bien  de  t’en  rapporter  au  texte  qui  iea 
indique  précises.  Que  je  dise  que  ht  roue  aura  3 pieds  et  la  poulie  6 pouces,  ou  que  j» 
dise  que  la  roue  aura  6 décimètres  et  la  poulie  I décimètre,  c’est  toujours  la  méma 
chose  relativement  an  rapport.  Il  est  rare  qu'un  constructeur  s'astreigne  à faire  un 
far-iimile,  il  fait,  selon  le  goftt  et  le  besoin,  plus  grand  ou  plus  petit  , mais  ce  qa‘11 
lui  importe  de  bien  connaître,  c’est  la  grandeur  ou  In  force  relative  des  pièce*.  Ainsi 
donc  la  mesure  employée  est  k peu  prit  Indifférente  ; quelle  s'appelle  pouce  oo  «ntl- 
mètre.  Mapos. 

(i)  Cette  description  n'est  pas  suffisante  ; oo  ne  non*  dit  pas  si  les  arbres  des  cdnan 
A B tournent  dans  des  coussinets,  ou  simplement  dans  nue  bride  formant  «Hier.  Heu- 
reusement la  chose  est  peu  importante.  Comment  les  boulons  sont-ils  fixés  dans  leu 
montants,  opèrent-ils  pression  an  moyen  d'un  écrou  à oreilles  situé  de  l’autre  cété  du 
la  traverse  f «la  est  probable.  Mais  alors  le*  patte i j ne  «errent  pas  à grand'chosa,  St 
les  coulisses,  telles  qu’elles  sont  indiquées,  ne  laissent  quo  bien  peu  de  courte  pour  II 
tension  de  lu  courroie;  «pendant  il  sera  facile,  en  faisant  des  coulisses  bien  plut  Ion* 
v guet,  de  comprendre  cette  démonstration,  et  d'exécuter  suivant  ce  dessin  : la  chose 
étant  d'ailleurs  généralement  connue. 
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qui  tourne  dans  un  coussinet  à l’extrémité  du  support  N’  et 
dans  un  trou  pratiqué  dans  le  support  E.  A cette  extrémité 
de  l’arbre  O se  trouvent  deux  cylindres  a b,  dont  le  premier 
est  fixé  sur  l'arbre,  et  le  second  y est  libre,  mais  peut  être 
fixé  par  un  écrou  c qui  se  trouve  vissé  sur  l'arbre  et  qui 
s’éloigne  ou  se  rapproche  du  cylindre.  Ces  deux  cylindres 
sont  sillonnés  d’une  gorge  circulaire  formant  bobine,  qui 
empêche  les  cordes  de  boyau  de  de  s’échapper.  La  figure  1, 
pl.  XI,  offre  l'élévation,  et  celle  28,  pl.  X,  la  coupe  de  ces 
deux  bobines. 

fg,  poulies  qui  tournent  librement  sur  leurs  axes  fixés 
dans  les  supports  K.  La  poulie  /Va  qu’une  seule  gorge,  la 
poulie  g en  a deux.  Sur  la  bobine  a se- trouve  un  trou  ta- 
raudé, dans  lequel  on  fait  entrer,  eu  le  vissant,  le  bout  de 
la  corde  de  boyau  d;  on  fait  ensuite  faire  un  tour  à la  bo- 
bine pour  enrouler  la  corde  qu'on  fait  descendre  le  long  du 
montant  G et  passer  sous  la  poulie  g,  sous  le  croisement  de 
la  courroie  I et  sous  la  poulie  f;  enfin  on  la  ramène  sur  cette 
dernière  poulie  pour  en  fixer  le  bout  en  d à l'une  des  tra- 
verses du  charriot  M.  Cette  courroie  d doit  être  assez  longue 
pour  permettre  au  charriot  de  voyager  jusqu'en  g sons  le 
cône  A.  On  fait  alors  tourner  l’arbre  O et  la  bobine  a jusqu’à 
ce  que  le  charriot  soit  arrivé  à l'autre  extrémité  des  tiges  L 
en  f,  on  attache  le  bout  de  la  corde  e dans  un  trou  que  porte 
La  bobine  6,  on  lui  fait  faire  un  tour  sur  cette  bobine  dans  le 
sens  contraire  à la  corde  qui  se  trouve  sur  la  bobine  a;  on  la 
descend  le  long  du  montant  G,  on  la  fait  croiser  avec  la  eorde  d. 
On  l’enroule  sur  la  seconde  gorge  de  la  poulie  g,  eton  la  fixe  dans 
le  trou  taraudé  e que  porte  la  traverse  du  charriot  M.  Cette 
seconde  corde  doit  être  également  assez  longue  pour  que  ce 
charriot  M puisse  marcher  jusqu’à  l’extrémité  des  tiges  L en 
f Pour  tendre  les  cordes,  on  maintient  l'arbre  O et  la  bo- 
bine a sans  qu’ils  puissent  tourner.  On  fait  tourner  la  bo- 
bine 6 jusqu’à  ce  que  les  cordes  soient  fortement  tendues,  et 
on  arrête  cette  bobine  b au  moyen  de  l’écrou  e fig.  1.  pl.  XI. 

A l’autre  bout  de  l'arbre  O se  trouve  une  fusée  P.  La 
gorge  spirale  de  cette  fusée  reçoit  une  corde.  La  base  de  la 
fusée  a 0m.226  de  diamètre,  et  son  sommet  tronqué  le  tiers, 
en  comptant  la  moitié  de  l’épaisseur  de  chaque  corde  : la 
hauteur  de  la  fusée  est  des  deux  tiers  de  la  base,  et  à envi- 
ron 10  millimètres  de  chaque  extrémité,  la  gorge  spirale  de 
la.  fusée  se  termine  en  une  gorge  circulaire.  Lorsque  la  corde 
a suivi  la  spirale  de  la  fusée,  la  gorge  circulaire  la  retient  et 
l’empêche  de  quitter.  Le  spirale  fait  environ  douze  tours,  par 
conséquent  les  diamètres  des  bobines  a et  b doivent  être  tels 
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que  lorsque  la  corde  d ou  celle  e fait  douze  tours,  le  charriot 
se  trouve  arrivé  à l’une  des  extrémités  de  sacourso. 

Q est  une  seconde  fusée  semblable  à celle  P fixée  sur  l’ar- 
bre h;  elle  sera  décrite  plus  bas. 

Description  de  l’arbre  du  tour  et  de  ses  accessoires. 

Les  figures  1 , 2 et  3,  pl.  X,  représentent  une  section  ver- 
ticale faite  selon  la  longueur  de  la  poupée  fixe  du  support  à 
ooulisse  et  de  la  poupée  à pointe,  avec  une  partie  du  banc  R. 

Fig.  4,  section  transversale  du  tour  de  la  poupée  fixe  et 
du  banc. 

Fig.  6,  pl.  IX,  élévation  vue  en  bout  par  devant  de  la  pou- 
pée à pointe. 

(Ces  figures  sont  sur  une  plus  grande  échelle,  afin  que  les 
détails  en  soient  plus  aisément  saisis.  ) 

R,  banc  soutenu  par  les  supports  en  fer  S,  fig.  10,  pl.VTII,  et 
1,  pl.  IX.  La  partie  du  banc  qui  supporte  le  tour  en  l’air  est 
séparée  du  reste,  afin  que  les  pièces  d’un  très-grand  dia- 
mètre puissent  être  montées  sur  le  nez  de  l'arbre. 

T,  poupée  fixe  portant  deux  coussinets  i,j  en  acier  trempé, 
emboîtés  chacun  dans  les  support?  de  la  poupée.  Ces  cous- 
sinets sont  peu  coniques  dans  le  même  sens,  afin  que  l’arbre  k 
les  remplisse  mieux  et  y soit  mieux  assujetti.  Cet  arbre  k 
n'a  point  d’épaulement  qui  puisse  l’empêcher  d’entrer  trop 
avant  dans  les  coussinets  coniques;  mais  le  bout  postérieur 
de  l’arbre  butte  contre  le  bout  d’une  vis  l qui  l'empêche  de 
pénétrer  trop  avant  dans  les  coussinets;  cette  disposition  a 
lieu  dans  le  but  d’éviter  les  frottements  qui  doivent  être  très- 
grands  lorsque  l’arbre  butte,  au  moyen  d'un  épaulement, 
contre  les  coussinets.  La  figure  13,  pl.  lX_.  représente  l’extré- 
mité postérieure  de  l’arbre  k dessinée  sur  une  plus  grande 
échelle  (1). 

(i)  Le  rédacteur  n’a  pas,  dans  son  explication,  compris  l’intention  dn  constructeur, 
qui  est  d'une  bleu  autre  portée  : le  constructeur  a voulu,  par  la  disposition  de  ses 
pièces,  prévenir  les  détériorations  k venir,  quelque  éloigné  qu’en  fût  le  terme.  Lora- 
qu'aprèa  un  temps  très-long,  sans  doute,  puisque  les  colliers  sont  trempés  et  que  lee 
ooliets  te  sont  également,  l’usage  nura  agrandi  le  trou  de  ces  colliers  ou  diminué  le 
diamètre  du  collet,  on  remédiera  sur-le-champ  an  mal  en  desserrant  un  peu  la  vis  /et 
en  serrant  d'autant  l'écrou  o qui  ramènera  la  douille  en  acier  » et  la  fera  de  nouveau 
loucher  an  coussinet-collier  j.  Quant  k la  diminution  dn  frottement,  elle  n’est  pa« 
considérable,  mais  elle  existe  cependant.  La  douille  n représente  un  épaulement,  dont 
le  frottement  se  trouve  dans  des  circonstances  favorables,  puisque  aucune  pression  sa 
l'augmente,  tandis  que  l'épaulemeut  de  devaut  qui  devrait  recevoir  la  plus  forte  pres- 
sion, est  avantageusement  remplacé  par  le  frottement  du  derrière  de  l'arbre  contre  II 
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m,  vis  qui  pousse  un  lardon  en  cuivre  contre  la  vis  l pour 
l’empêcher  de  tourner  dans  son  écrou.  Les  parties  de  l’arbre 
qui  tournent  entre  les  coussinets,  ainsi  que  la  vis  l,  sont  en 
acier  trempé  (1). 

n,  collet  d’acier  (2)  fixé  avec  soin  sur  une  partie  cylindri- 
que du  mandrin,  et  qui  butte  contre  la  face  du  coussinet  y, 
et  empêche  qu’il  ne  vacille  d’un  côté  ou  d’autre.  Sur  un  de 
ces  points  de  ce  collet  n se  trouve  une  petite  vis  de  pression 
dont  l’extrémité  entre  dans  une  raiuure  pratiquée  sur  l’ar- 
bre, serre  et  assujettit  le  collet  et  l'empêche  de  tourner  sur 
l’arbre  ; o est  un  écrou  vissé  sur  le  bout  du  même  arbre,  des- 
tiné à tenir  le  collet  n en  place. 

U,  boîte  cylindrique  dont  la  collerette  est  retenue  contre 
la  poupée  T à l’aide  de  quatre  vis.  Sur  cette  boîte  on  a prati- 

vi»  l.  Toute  cette  disposition  est  nouvelle  et  bien  conçue  et  remplace  arec  avantage, 
dans  le  eu  actuel,  la  clef  d'arrêt  ordinaire,  quelle  que  toit  tu  construction  ; mais, 
prise  isolément,  elle  ne  la  vaut  pas,  par  dru*  raisons  : d'abord  l'augmentation  consi- 
dérable de  trjvail  et  de  dépense  qu'elle  nécessite,  et  puis  l'impossibilité  où  l'on  serait 
d’adapter  ce  système  à un  tour  ordinaire  dont  l'arbie  doit  avoir  un  mouvement  de  ta- 
at-Tient. 

I s)  Il  est  difficile  do  concevoir  comment  les  collets  de  l'arbre  seront  en  acier  trempé, 
quand  le  reste  de  l'arbre  ne  serait  pas  trempé  ; Il  y a sans  doute  ici  un  maleotendn. 

(2)  C'est  douille  qu'il  faut  entendre.  Cette  douille  n'est  pas  mise  pour  empêcher  le 
coussinet  de  vaciller,  mois  bien  pour  s'opposer  au  mouvement  progressif  de  l’arbre. 
Ici  se  retrouve  le  frottement  d'embase  que  l'auteur  a voulu  éviter  par  devant.  Nota 
ferons  observer  que  l'embase  du  nez  de  l'arbre  ne  sert  pas  seulement  à s'opposer, 
conjointement  avec  la  clef  d'nrrél,  au  recul  de  l'arbre,  sa  foaction  principale  est  de 
donner  de  i'assietto  aux  pièces  montées  sur  le  (onr.  On  a déjà  essayé  de  supprimer 
le  nez  des  arbres  de  tour  et  de  fileter  l'embase  elle-même  ; mais,  dans  ce  cas,  l'em- 
base, qui  est  toujours  d'un  diamètre  considérable  relativement  aux  collets,  prend  ton 
assiette  au  fond  du  trou  ; ce  qui  revient  à peu  de  chose  près  au  même  et  offre  l’avan- 
tage de  rapprocher  les  objets  montés  sur  l'arbre,  du  point  d’appui  qui  se  trouve  à la 
partie  antérieure  des  coussinets  de  devant.  Cependant  cette  méthode  n'a  pas  été  odoptêo 
dans  les  ateliers,  1°  parce  que  les  pièces  montées  sur  le  tour  pour  être  dressées  ont 
souvent  par  derrière  ou  du  gauche,  ou  des  hombure*  qui  atteignent  la  poupée,  s'il  n'y 
a pas  l'espace  occupé  par  l'épaisseur  de  l'embase  ; 3°  parce  que  les  filets  qui  se  trouvent 
sur  le  champ  de  l'embase  doivent  être  assez  fins  pour  qu'ils  puissent  se  trouver  an 
moins  au  nombre  de  trois,  et  qu’il  est  difficile  d'eniaïuodrincr  nue  pièce  dont  le  Iroa 
ost  peu  profond  et  d'un  grand  diamètre;  il  faut  dans  ce  cas  une  précision  qui  exige 
du  travail  et  da  temps;  3®  enfin,  les  mandrins  en  bois,  faits  pour  être  ainsi  montés, 
ae  déformonl  si  on  reste  un  long  temps  sans  en  faire  usage,  le  moindre  retrait  du  bols 
est  sensible  sur  un  filet  fin,  tandis  qu’il  se  fait  peu  sentir  dans  an.  trou  de  petit  dia- 
mètre, fileté  d'un  gros  pas.  A notre  avis,  le  nez  de  l'arbre  de  M.  Clément  offre  trop 
peu  d’assiette  au  mandrin. 
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qué  une  feuillure  circulaire  destinée  à recevoir  un  cuir.  La 
boite  porte  une  entaille  par  laquelle  on  peut  faire  passer  un 
tourne-vis,  pour  serrer  les  pièces  qui  s'y  trouvent  : c’est  aussi 
par  là  qu'on  met  l'huile  qui  lubréfie  les  frottements. 

V,  douille  en  cuivre  dont  la  boite  est  recouverte,  afin  que 
la  poussière  ne  puisse  s'introduire  dans  l’intérieur  ; la  boite 
qui  est  en  bronze  est.  percée  par  le  fond  d'un  trou  taraudé 
formant  l'écrou  de  la  vis  l;  un  autre  trou  également  taraudé, 
perpendiculaire  au  premier,  est  l’écrou  de  la  vis  de  pression  m. 

Le  côté  du  coussinet  qui  frotte  contre  le  collet  »,  porte  une. 
entaille  qui  communique  à une  rainure  longitudinale  qui  s’éi- 
tend  jusqu’à  l'autre  côté  du  coussinet;  de  sorte  que  l’huile 
qui  remplit  la  boite  U est  portée  à tous  les  mouvements  de 
cette  partie  de  l’arbre.  11  n’y  a aucune  perte  d'huile  lorsque 
le  tour  est  en  repos;  et  lorsqu’il  travaille,  la  perte  se  ré- 
duit à quelques  gouttes  par  jour.  Le  bout  antérieur  de  l'ar- 
bre reçoit  l’huile  par  le  moyen  ordinaire  (1). 

L’arbre  du  tour  est  tant  soit  peu  conique  vers  le  milieu, 
et  l’on  a pratiqué  dans  cet  endroit  une  rainure  longitudi- 
nale destinée  à recevoir  un  étoquiau  (2). 

W,  roue  en  bronze,  dentée  sur  champ,  portant  par-devant 
une  plate-forme  à diviser. 

X,  Y,  poulies  sans  gorge,  montées  sur  la  face  postérieure 
de  la  roue  W,  et  fixées  à l'aide  de  vis  sur  les  rais  dé  cette 
roue.  La  boite  de  la  roue  porte  une  rainure  dans  laquelle 


{>)  L'intention  est  ingénieuse  : avoir  un  réservoir  d'huile  pour  le  frottement  de  der- 
rière est  une  bonne  chose  ; malheureusement  les  frottements  du  milieu  et  du  devant 
restent  encore  à InbréHer  par  les  moyens  ordinaires.  Observons  que  cette  forme  sera 
trèt-cotktruse.  Quant  à ce  que  dit  l'auteur,  qu'au  repos  il  n’y  aura  point  déperdition 
» d’huile,  cola  sera  si  le  tour  ne  s’arrête  patanpoint  où  les  deux  rainures  so  rencontrent. 
SI,  bien  qu'il  y ait  cinquante  pour,  et  un  seulement  contre,  le  tour  s’arrêtait  lorsque  let 
deux  rainures  te  trouvent  situées  l’une  vit-à-vit  de  l'autre,  toute  l’huile  du  réservoir 
s'écoulerait  assez  promptement.  Cependant,  nons  le  répétons,  celle  disposition  est  trèa* 
ingénieuse  i dans  le  mouvement  accéléré  de  l'arbre,  le  passage  des  deox  orifices  l'un 
vis-à-vis  de  l'autre  est  tellement  prompt  qu’il  ne  doit  s'échapper  que  l'huile  nécessaire. 

(ij  Si  l'arbre  est  sillonné  par  une  rainure  longitudinale,  l'étoquiau  doit  se  trouver 
dans  la  botte  do  roue  W.  Plus  loin  on  verra  quo  l'auteur  indique  que  la  botte  de  la 
roue  W est  également  rainée.  II  y a Ici  erreur,  ou  l’étoquiau  est  posé  sur  l'arbre,  et 
alort  11  n'est  pas  rainé,  ou  s’il  est  rainé,  l’étoqniaa  tient  après  la  boite  de  Iq  roue.  A 
moins,  toutefois,  que  l'anteur  n'ait  voulu  dire  que  la  botte  et  l’arbre  étant  rainés  tous 
deux,  on  passa  une  clef  dans  ces  deux  rainures  amenées  l'une  devant  l'autre  à se  cor- 
respondre; mais  cette  disposition  n'est  pas  avantageuse,  la  clef  on  clavette  finit  tou- 
jours par  prendre  du  jen.  L'étoquiau  qui  est  à demeure  résiste  bien  plus  et  doit  étro 
préféré. 
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s'engage  l’étoquiau  de  l’arbre,  au  moyen  duquel  étoquiau  le 
mouvement  de  l’arbre  et  de  la  roue  est  le  même.  Contre  la 
poulie  Y,  on  place  encore  une  poulie  à la  gorge  angulaire 
destinée  à recevoir  une  corde  sans  fin. 

Z,  douille  filetée  à l’extérieur  en  vis  sans  fin,  fixée  sur  l'ar- 
bre par  un  étoquiau. 

p,  écrou  vissé  sur  l’arbre  dû  tour,  et  formant  pignon  à l’ex- 
térieur. Cet  écrou  qui  appuie  contre  la  vis  sans  lin  s’oppose 
à ce  que  les  pièces  W,  X,  Y,  Z,  montées  sur  l’arbre,  puissent 
avoir  un  mouvement  de  va-et-vient;  par  ce  moyen,  ces 
pièces  ajoutent  encore  à la  force  de  l’arbre. 

Il  convient  de  placer  les  poulies  et  roues  qui  sont  sur  l’ar- 
bre du  tour,  le  plus  près  possible  du  collet  i ; plus  ces  pièces 
seront  rapprochées  du  mandrin,  moins  l’arbre  sera  eiposé 
à.  se  tordre;  et  même,  dans  les  tours  les  plus  grands,  il 
vaut  mieux  encore  que  les  roues  qui  transmettent  au  tour 
la  force  du  moteur,  soient  fixées  derrière  le  mandrin  lui- 
même  ; par  ce  moyen,  on  pare  aux  efforts  qui  pourraient 
opérer  la  torsion  de  l’arbre  (1). 

g,  fig.  4,  pl.  X,  coupe  d’un  arbre  soutenu  par  les  supports 
r fixés  sur  des  potences,  le  long  de  la  poupée  fixe,  s pignon 
monté  sur  cet  arbre  q.  C’est  ce  pignon  qui  transmet  le  mou- 
vement à la  roue  W,  avec  laquelle  il  engrène.  Il  est  d’un 
diamètre  cinq  fois  moindre.  Lorsqu’on  n’a  pas  besoin  d’un 
mouvement  lent,  on  fh.it  glisser  le  pignon  5 sur  l'arbre  q , 
et  l’on  désengrène.  t,  fig.  1,  pl.  IX,  poulie  montée  sur  l’arbre 
q du  pignon  s,  mais  en  dehors  du  support  r,  et  maintenue 
sur  l’arbre  par  deux  vis  de  pression.  On  peut  changer  aisé- 
ment cette  poulie  t contre  une  autre  d’un  diamètre  dif- 
férent. 

Sur  l’arbre  du  cône  C,  fig.  1,  pl.  IX,  se  trouvent  quatre 
poulies  fixes  dont  on  peut  faire  varier  la  position  sur  l’arbre 
au  moyen  de  vis  de  pression,  et  que,  par  conséquent,  on  peut 
amener  en  face  de  celles  qui  sont  montées  sur  l’arbre  du 
tour,  ou  sur  l’arbre  q.  Le  mouvement  peut  donc,  suivant  le 
besoin,  être  communiqué  à l’arbre  du  tour  directement,  ou 
par  l’intermédiaire  de  l'arbre  q.  Le  diamètre  de  ces  poulies 
est  varié  selon  les  vitesses  à obtenir  de  325,  487,  758,  975 
millimètres.  Le  diamètre  des  poulies  montées  sur  l’arbre  q 
est  également  variable,  dans  les  mêmes  proportions. 

Voyons  maintenant  entre  quols  degrés  varient  les  vitesses 
qu’on  veut  imprimer  au  mandrin.  Supposons  que  l’arbre  du 

(■}  Celte  observation  est  juste.  On  voit  quelquefois  les  champs  des  mandrins  d'on 
moyen  diamètre  taillés  en  gorge  de  poulie  ; cette  disposition  est  souvent  avantageuse. 
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cône  inférieur  B fasse  trente  tours  par  minute,  faites  glisser 
la  courroie  1 à la  base  du  cône  B;  placez  la  poulie  de  975 
millimètres  de  diamètre,  montée  sur  l’arbre  C,  vis-à-vis  la 
petite  poulie  de  217  millimètres  qui  se  trouve  sur  l’arbre 
du  tour  même,  et  faites  passer  sur  ces  deux  poulies  la  cour- 
roie w.  Multipliez  le  diamètre  de  la  grande  poulie  de  975 
millimètres,  par  celui  de  la  base  du  cône  B,  975  millimètres, 
puis  le  diamètre  du  sommet  du  côneA,  325  millimètres,  par 
celui  de  la  poulie  Y-,  217  millimètres.  Divisez  le  produit  des 
deux  premiers  nombres  1296,  par  le  produit  des  deux  se- 
conds 96,  vous  aurez  1S96/96=.13,5  révolutions  de  l'arbre  du 
tour  ou  du  mandrin,  pour  un  tour  de  la  manivelle  qui,  mul- 
tiplié par  30,  nombre  des  révolutions  de  la  manivelle  en  une 
minute,  donne  40b  tours  du  mandrin  dans  le  même  temps. 
Mais  si  l’on  faisait  passer  la  courroie  1 au  sommet  du  cône  B, 
on  n’aurait  plus  alors  qu’une  vitesse  neuf  fois  moindre,  c’est-à- 
dire  45  révolutions  par  minute.  En  eifet,  les  bases  des  cônes 
A,Bétant  trois  fois  le  diamètre  de  leurs  sommets  tronqués, 
la  vitesse  du  cône  supérieur  A augmentera  ou  diminuera 
comme  le  carré  des  diamètres  des  bases  des  cônes  divisé  par 
le  carré  des  diamètres  de.  leuis  sommets.  Il  est  donc  évident 
qu’on  peut  obtenir  toutes  les  vitesses  intermédiaires  de  405 
à 45,  sans  arrêter  le  mouvement  du  tour,  et  qu’il  suffit  de 
faire  passer  la  courroie  I du  sommet  du  cône  A à la  base. 
En  comparant  la  plus  grande  vitesse  de  l’arbre  du  tour,  405 
tours  par  minute,  avec  la  plus  petite  0,66,  on  a la  proportion 
suivante  : 0,66 : 405  : : 1 : 615,15. 

Donc,  dans  l’hypothèse  de  la  moindre  vitesse,  il  faudra, 
pour  faire  faire  à l'arbre  du  tour  une  révolution,  tourner 
quarante-cinq  fois  la  manivelle  du  cône  inférieur  B,  et,  à 
trente  tours  par  minute*  le  temps  exigé  sera  une  minute  et 
demie,  ce  qui  est  une  vitesse  convenable  pour  tourner  une 
surface  de  fonte  de  2 mètres  de  diamètre  qui  passe  alors  sous 
l’action  de  l’outil,  avec  une  vitesse  de  4 mètres  par  minute. 

La  table  suivante  indique  les  différentes  vitesses  et  le  nom- 
bre de  révolutions,  par  minute,  qu’on  peut  donner  au  man- 
drin, en  fixant  les  unes  après  les  autres  les  poulies  sur  l’axe  C, 
et  les  faisant  communiquer  avec  celles  qui  sont  sur  l’axe  q, 
supposant  que,  dans  tous  les  cas,  la  vitesse  de  la  manivelle 
de  l’arbre  B est  de  trente-<trois  par  minute  (I). 

(i)  L'auteur  n’est  pas  très-clair  dans  les  calcul»  ; cependant  ils  pourront  suffire 
pour  les  personnes  habituées  & ces  sortes  d’opérations,  qu’on  peut  d’ailleurs  faire  de 
nouveau  soi-méme  en  suivant  des  procédés  plus  simples. 
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Nombre  des  révolutions 
par  minute 

quand  la  courroie  I est 
au  sommet  du 
cône  A. 

• W lO  <s  JO  OO  JO  aO  a h*  «JA  m O e 

tu  a>  t»  o>  O» 

2*  9*  o*  **4  t^^oor^ooooo^o^ 

oooo^ocoooinwww^^ 

CO  9\  ~~ 

Nombre  des  révolutions 
par  minute 

de  l’arbre  du  tour  quand 
la  courroie  I est 
sur  la  base  du  cône  A. 
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Nombre  de  dents 
du  pignon  de  l’arbre  q. 

Diamètre  des  poulies  de 
l’arbre  q. 
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Diamètre  des  poulies  de 
l’arbre  du  tour. 
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Diamètre  du  cône  A. 
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Description  du  support  à charriot,  et  de  ses  accessoires. 

Ce  support  est  déjà  représenté  dans  les  figures  10  et  11, 
pl.  VIII,  et  1 et  2,  pl.  IX;  mais  il  est  dessiné  sur  une  plus 
grande  échelle,  fig.  2,  pl.  X,  2 et  3,  pl.  XI. 

Fig.  2,  pl.  X,  coupe  du  support  à charriot  sur  un  plan  pa- 
rallèle au  banc  du  tour. 

Fig.  2,  pl.  XI,  vue  de  face  du  mandrin  V,  et  des  diverses 
roues  qui  lui  communiquent  le  mouvement,  et  coupe  du 
banc  R du  tour. 

Fig.  3,  pl.XI,  plan  du  support,  fig.  2,  môme  planche. 

Les  figures  6-32  représentent  les  diverses  pièces  du  sup- 
port, et  les  figures  33,  34,  pl.  X,  et  4,  pl.  XI,  sont  les  détails 
des  pièces  qui  transmettent  le  mouvement  au  charriot  M déjà 
décrit. 

Fig.  6,  pl.  X,  vue  en  dessous  de  la  base  ou  coulisse  du 
support. 

Fig.  7,  vue  en  bout  de  la  môme  pièce. 

Fig.  8,  élévation  de  côté,  et  coupe  du  banc  R du  tour. 

N°  1,  plaque  d’assise  sous  laquelle  sont  vissées  les  deux  rè- 
gles parallèles  2,  bien  dressées,  dont  les  bords  inférieurs  (1) 
sont  taillés  en  biseau,  et  forment  un  angle  de  45  degrés  avec 
la  surface  de  la  plaque  n°  1. 

Fig.  9,  vue  en  dessus  d'un  appareil  qui  sert,  en  même 
temps,  à fixer  et  à guider  la  plaque  n°  1 sur  le  banc  R. 

Fig.  10,  élévation  vue  de  côté  du  môme  appareil  composé 
des  pièces  suivantes  : 

3,  pièce  plate  dont  les  bords  sont  taillés  en  biseau,  suivant 
le  môme  angle  que  les  règles  2,  et  qui  doit  s’ajuster  dans  la 
coulisse  en  queue  d’aronde  formée  par  la  réunion  des  rè- 
gles 2 sur  la  plaque  n°  1,  et  y glisser. 

4,  pièce  solidement  fixée  sous  le  coulisseau  3;  elle  s’ajuste 
entre  les  deux  joues  du  banc  R du  tour,  et  peut  y glisser  ai- 
sément. Au  milieu  de  cette  pièce  se  trouve  un  trou  taraudé 
dans  lequel  s’engage  la  vis  5. 

6,  pièce  qui  se  fixe  en  travers  sous  le  banc  ; elle  est  traver- 
sée d’un  trou  qui  livre  passage  à la  vis  5. 

7,  deux  autres  pièces  fixées  à angle  droit  par  des  vis 
sous  le  coulisseau  en  queue  d’aronde,  3.  Ces  pièces  s’appli- 
quent contre  les  bords  extérieurs  du  banc  R,  et  empêchent 
ses  parties  de  fléchir  (2).  Le  coulisseau  3 est  ua  peu  moins 


(1)  Champs  intérieur». 

(2)  Prétention  difficile  & justifier.  Faltoni  remarquer  que  le  dcitut  des  jumelle»  est 
creusé  afin  de  réduire  le  nombre  de»  turface»  qui  {rouent  et  d'assurer  l'assiette  des 
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épais  que  les  règles  2 entre  lesquelles  il  se  meut,  de  sorte 
que,  lorsqu’il  est  placé  en  travers  du  banc  du  tour  et  qu’on 
fait  glisser  la  plaque  n°  1,  les  deux  règles  2 sont  en  contact 
avec  le  dessus  du  banc,  mais  le-rcoulisseau  3 n'y  touche  pas. 
Par  conséquent,  lorsque  la  vis  5 est  serrée  dans  la  pièce  4, 
elle  fixe  la  plaque  n°  1 i angle  droit  avec  le  banc  du  tour. 
£n  desserrant  cette  vis  5,  on  peut  fixer  la  plaque  u°  1 à la 
distance  voulue  du  tour. 

Fig.  11,  pl.  X,  n°*  8 et  2,  pl.  XI,  petit  cylindre  portant 
des  rebords  ou  brides  dont  l’une  est  fixée  par  quatre  vis  à 
l’extrémité  de  la  face  supérieure  de  la  plaque  n°  1 (1). 

Fig.  3,  pl.  IX,  n°  9,  règles  parallèles  assemblées,  servant  de 
guide  au  support  à charriot. 

Fig.  14,  pl.  X,  élévation  de  la  même  pièce;  Ug.  15,  pl. 
X,  coupe  transversale;  fig.  16,  pl.  X,  plan.  Les  côtés  infé- 
rieurs et  supérieurs  de  cette  pièce  sont  parallèles. 

a,  disque  en  fonte  de  même  diamètre  que  le  rebord  supé- 
rieur du  cylindre  a , et  dans  lequel  sont  fixées  de  champ  les 
guides  9,  fig.  3,  pl.  XI.  Ce  disque  est  percé  au  centre  d’un 
trou  destiné  à recevoir  un  boulon  dont  la  tête  est  noyée 
dans  son  épaisseur;  l’écrou  du  boulon  est  reçu  dans  un  trou 
pratiqué  dans  le  cylindre  8 ; la  partie  du  boulon  qui  passe 
sous  le  cylindre  est  un  prisme  à six  pans,  reçu  dans  un  trou 
hexagone  qui  l’empêche  de  tourner,  et  l'écrou  de  se  desser- 
rer, lorsqu'on  tourne  la  pièce  9 d’un  côté,  et  de  serrer  plus 
qu’il  ne  convient,  lorsqu’on  tourne  cette  pièce  du  côté  op- 
posé. Lorsque  le  boulon  esté  sa  place  et  que  l’écrou  est  con- 
venablement fixé,  on  peut  tourner  la  pièce  9 dans  tous  les 
sens,  et  la  fixer  au  moyen  des  vis  10,  fig.  2,  pl.  X. 

De  chaque  côté  du  disque  qui  dépasse  les  règles  9 se 
trouve  pratiquée  une  rainure  concentrique;  c’est  par  ces 
rainures  que  les  vis  10  pénètrent  dans  deux  des  huit  trous 
taraudés  que  porte  le  rebord  supérieur  du  cylindre  8,  exac- 
tement sous  les  rainures  du  disque.  Ces  rainures  forment  le 
quart  de  la  circonférence  du  disque,  de  manière  qu’on  peut 


pièce*.  Celte  disposition  ne  vaut  pu*  celle  du  tour  de  M.  Gomber,  caries  copeaux,  la 
poussière,  la  limaille,  doiTent  s’accumuler  dans  cet  parties  creuses  et  former  obstacle 
au  glissement  des  pièces. 

( i ) Lu  figure  11,  pl.  X,  ne  représente  point  du  tout  un  cylindre.  L’auteur  emploie 
souvent  le  mot  cylindre  pour  mie,  le  mot  bride  pour  collerette.  Toute  cette  partie  de 
la  démonstration  est  très-obscare.  Il  paraîtrait  cependant,  par  ce  qu'on  terra  plus 
loin, qu’il  y a sur  ce  point  un  perfectkmncmeol  qui  permettrait  d’életer  ou  d’abaisser 
è volonté  la  portée  du  support  décrit  page  196  et  auiv.,  tome  I de  ce  Mauuel , et  re- 
présenté pl.  ♦,  fig.  19  à 98. 
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faire  faire  au  suupport  un  quart  de  révolution  sans  ôter  les  vis 
10  des  trous  où  elles  se  trouvent.  S’il  est  nécessaire  de  tourner 
le  support  davantage,  on  met  les  vis  dans  d'autres  trous. 

Les  bords  extérieurs  des  deux  règles  9 sont  taillés  en  bi- 
seau et  bien  dressés.  Entre  les  deux  règles  9 est  la  noix  12 , 
fig.  15,  20,  30,  31,  dans  laquelle  se  trouve  la  vis  de  rappel 
11,  fig.  30,  pl.  10,  et  3,  pl.  XI.  Des  trous  pratiqués  dans  les 
traverses  qui  unissent  les  règles  9 livrent  passage  à cette 
vis.  Ces  traverses  sont  formées  de  deux  pièces  dont  chacune 
porte  la  moitié  du  trou  par  où  passe  la  vis  11  ; la  partie  supé- 
rieure est  retenue  sur  l’autre  par  deux  vis.  Cette  disposition 
est  nécessaire,  parce  que  le  filet  de  la  vis  augmentant  son 
diamètre,  elle  ne  pourrait  passer  par  les  trous. 

13,  lie.  2,  pl.  XL  collet  cylindrique  ajusté  sur  l’extrémité 
droite.  La  figure  28  pl.  X,  est  une  coupe  de  cette  partie  de 
la  vis,  et  la  figure  30  est  une  vue  de  côté.  Ces  deux  figures 
sont  dessinées  sur  une  échelle  double  de  la  figure  3,  pl.  XI: 
un  trou,  entre  le  collet  et  la  vis,  reçoit  upe  clavette  qui 
empêche  le  collet  de  tourner  sur  la  vis.  La  partie  du  collet 
est  trempée  et  frotte  contre  l'extrémité  de  la  pièce  9. 

14,  fig.  28,  vis  qui  pénètre  dans  l’extrémité  de  la  vis  de 
rappel  il.  et  dont  la  tête  butte  contre  le  bout  du  collet  13, 
de  sorte  qu'on  peut  serrer  plus  ou  moins  celui-ci,  et  augmen- 
ter ou  diminuer  la  distance  de  la  partie  qui  se  trouve  à l’au- 
tre extrémité  de  la  vis  de  rappel,  et  éviter  tout  vacillement. 

25,  fig.  3,  pl.  XI,  manivelle  placée  sur  le  collet  13;  un 
double  étoquiau  ou  une  nervure  que  porte  celui-ci  s’engage 
dans  une  double  rainure  faite  à l’intérieur  de  la  douille  de  la 
manivelle,  et  l’empêche  de  tourner.  La  vis  de  pression  14 
butte  aussi  sur  la  manivelle  et  la  maintient.  On  peut  placer 
la  manivelle  à l’autre  extrémité  de  la  vis  de  rappel  repré- 
sentée fig.  29,  pl.  X.  Toutes  les  parties  ci-dessus  décrites 
sont  en  fonte  ; les  vis  sont  en  acier  fondu. 

Fig.  17,  plan  du  coulisseau  qui  se  meut  sur  les  règles  9. 

Fig.  18,  vue  de  côté. 

Fig.  19,  vue  en  dessous.  , 

Fig.  20,  vue  de  bout. 

16,  plateau  bien  dressé,  sous  lequel  sont  fixées,  à l'aide  de 
vis,  deux  règles  17,  dont  l’une  est  deux  fois  la  largeur  de 
l'autre  ; elles  sont  limées  en  biseau  sur  leurs  champs  qui  for- 
ment, avec  la  surface  du  plateau  16,  un  angle  de  45  degrés  : 
elles  sont  bien  dressées  parallèlement  et  s’adaptent  à la  queue 
d’aronde  formée  par  les  bords  des  deux  règles  9.  Au  milieu 
du  plateau  16,  entre  les  deux  règles  17,  se  trouve  la  noix 
ou  l'écrou  12  que  fait  mouvoir  la  vis  de  rappel  11.  Elle  est 
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fixée  au  plateau  par  deux  vis  dont  les  têtes  sont  noyées  dans 
la  face  supérieure  du  plateau,  fig.  17.  Au  moyen  de  cette 
disposition , on  peut  désengager  la  noix  du  plateau,  sans 
être  obligé  d’enlever  la  vis  de  rappel,  et  faire  glisser  le  cou- 
lisseau jusqu'au  bout  des  guides  9,  pour  le  changer  de  côté; 
car  il  petit  arriver  qu'on  soit  dans  la  nécessité  de  faire  faire 
au  support- une  demi-révolution. 

Les  trous  qui  reçoivent  les  deux  vis  qui  fixent  la  noix  12  (1) 
au  plateau  16,  sont  tellement  disposés,  qu'ils  se  trouvent 
toujours  en  face  les  uns  des  autres,  quelle  que  soit,  la  posi- 
tion du  coulisseau.  La  noix  12  est  construite  de  deux  pièces 
gui  sont  unies  par  deux  vis.  La  figure  32  offre  cette  pièce  , 
vue  eu  bout;  la  figure  31  est  une  vue  de  côté,  et  la  figure  30 
une  élévation  de  côté  ; par  ce  moyen  on  ne  perd  point  da 
temps  pour  y introduire  la  vis  11  jusque  vers  moitié  de  sa 
longueur.  - • 

18,  fig.  17,  18,  20,21,  pl.  10,  et  3 pl.  XI,  règles  enqueue 
d'aronde  fixées  sur  le  plateau  16  du  coulisseau.  Dans  la  fi- 
gure 17,  une  de  ces  règles  est  enlevée.  La  figure  21  montre 
une  des  règles  vue  en  dessous. 

Fig.  22,  vue  en  dessous  du  coulisseau  supérieur,  ou  porte- 
oütil  w. 

Fig.  23,  vue  de  côté. 

Fig.  24,  vue  de  l'extrémité  des  figures  22  et  23. 

Fig.  25,  vue  de  l’extrémité  opposée» 

Sous  le  porte-outil  w sont  fixées  deux  pièces  parallèles  19, 
qui  sont  coupées  selon  le  mêmfrangle  que  les  règles  18  fixées 
sur  le  coulisseau  16.  Ces  deux  pièces  forment  la  coulisse  où 
se  place  l'une  des  règles  18,  de  sorte  que  le  porte-outil  peut 
se  mouvoir  en  avant  et  en  arrière  sans  avoir  aucun  mouve- 
ment latéral.  Des  vis  de  pression  le  fixent  à la  distance  con- 
venable sur  le  coulisseau. 

x est  une  vis  de  rappel  qui  fait  mouvoir  le  porte-outil  w, 
et  qui  le  maintient  à la  position  qu’on  veut  lui  donner  Le 
col  de  la  vis  est  emprisonné  et  porte  un  épaulcment  re- 
tenu par  l’extrémité  du  support  à coulisse  w. 

Fig.  26  et  27,  élévation  (le  profil  et  de  face  d’un  collier  (2) 
fixé  à l’extérieur  du  support  w et  contre  lequel  butte  une 
autre  partie  de  la  vis  x.  Il  est  fixé  au  support  par  trois  vis 

(i)  La  figure  1S,  au  chiffre  13,  Indique  deux  coussinet»  ; nous  ne  voyons  pas  là  de 
noix.  On  nomme  noise  en  mécanique  une  pièce  centrale,  toujours  composée  d’un  seul 
morceau,  sur  laquelle  plusieurs  autres  pièces  exercent  lenr  action. 


(a)  Lisez  disque  ou  rondelle.  La  définition  qui  suit  est  très-embronlllée,  et  la  con- 
fusion des  mou  ajoute  encore  à la  confusion  des  idées.  La  roue  31  n'est  pas  assex  indl- 
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au  moyen  desquelles  on  peut  l’ajuster  à mesure  qu'il  s’use 
par  les  frottements,  et  empêcher,  en  le  serrant,  tout  mou- 
vement latéral  de  la  vis  x.  Entre  le  plateau  16  et  la  règle 
18,  on  ménage  un  trou  dans  toute  la  longueur  de  la  pièce 
pour  recevoir  la  vis  x.  La  moitié  de  la  longueur  de  ce  trou 
est  taraudée;  mais  l’autre  moitié  est  plus  large,  pour  qu'il 
soit  facile  d’enlever  la  vis.  (V.  fig.  17  et  21.)  La  moitié  de 
la  partie  taraudée  consiste  en  un  écrou  fixé  avec  soin  dans 
une  rainure  pratiquée-  dans  le  bord  du  plateau  16  et  à l'ex- 
trémité de  la  règle  18;  il  est  retenu  par  deux  petites  vis. 
(V.  fig.  18.)  Sur  la  tête  de  la  vis  x s'adapte  une  manivelle 
semblable  à celle  que  porte  la  vis  de  rappel  11  ; elle  porte  de 
plus,  placée  entre  la  manivelle  et  le  support  w,  une  roue  21, 
un  micromètre  divisé  en  100  parties,  la  vis  x portant  10  pas 
*ar  27  millimètres,  il  s'ensuit  que  si  l'on  fait  tourner  le  mi- 
cronaètre  d’une  de  ces  parties,  la  vis  fera  avancer  le  porte- 
outil,  et  l’outil  22,  fig.  3,  pl.  11,  lui-même,  de  la  millième 
partie  de  72  millimètres.  Le  collet  13  de  la  longue  vis  de 
rappel  11  est  aussi  divisé  en  cent  parties,  et  chaque  27  miW 
limètres  de  la  vis  contient  90  pas.  Le  micromètre  21  est  de 
la  plus  haute  importance,  non-seulement  pour  ajuster  l'outil 
à la  profondeur  où  l’on  veut  qu’il  pénètre  dans  la  surface 
de  la  pièce  k tourner,  mais  encore  pour  apprécier  le  parallé- 
lisme du  support  9 avec  l’axe  d'un  cylindre  qu'il  s'agira  de 
tourner,  ou  avec  l’axe  du  mandrin  v lorsque  la  pièce  à tour- 
ner est  une  surface.  Le  bord  de  la  bride  ou  rebord  supérieur 
du  cylindre  8 est  divisé  en  3£  parties,  et  le  rebord  circulaire 
des  règles  9 porte  un  vernier  qui  correspond  à la  division 
ci-dessus,  de  sorte  qu’il  est  possible  d'ajuster  le  porte-outil 
selon  un  angle  requis  avec  assez  de  précision.  Par  exemple, 
supposons  qu’il  s’agisse  de  disposer  l'outil  convenablement 
pour  tourner  un  cylindre,  on  desserre  les  vis  10,  on  tourne 
le  vernier  au  zéro  de  la  division  du  cylindre  8,  les  guides  9 
se  trouventalors  à angle  droit  sur  le  plateau  1 et  parallèles  au 
banc  du  tour  comme  ou  le  voit  fig.  11,  pl.  VIII.  Mais,  comme 
le  rayon  du  bord  du  cylindre  8 n’est  que  de  108  millimètres, 
il  devient  difficile  d’ajuster  l’outil  de  cette  manière  pour  tour- 
ner un  cylindre  de  4 ou  5 décimètres  de  longueur;  on  s’y 
prend  de  la  manière  suivaute  pour  y parvenir  : On  serre  les 
. vis  10  : on  tourne  une  petite  partie  du  cylindre,  vis-à  vis  la  . 

quée  dam  les  figure*.  U ne  ta  rencontre  aucun  indice  d’atidado  ou  d'index.  Le  rebjtrd 
circulaire  des  règles  9 n’est  indiqué  nulle  part.  Cette  explication  tout  entière  Iaisae 
beaucoup  à deriner.  L'artiste  exécutant  aéra  souvent  obligé  de  suppléer  par  son  in- 
telligence à ce  qui  manque  ; de  compowr,  d'inventer.  Néanmoins  il  y a quelque  chose 
de  boa  au  fond  de  tout  cela. 
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vis  du  centre  du  support  9,  et  on  examine  à quel  nombre  se 
trouve  le  micromètre  21  ; on  détourne  la  manivelle  de  la 
vis  x de  cinq  tours,  par  exemple,  de  manière  à ce  que  la 
pointe  de  l'outil  ne  soit  arrêtée  par  aucune  partie  du  cylin- 
dre, on  visse  le  coulisseau  16  à l’autre  extrémité  du  support  9, 
en  faisant  manœuvrer  la  manivelle  15  de  la  longue  vis  de 
rappel  11  ; puis  on  tourne,  à cette  autre  extrémité  du  cy- 
lindre, une  portion  de  même  diamètre  que  la  première;  on 
examine  de  nouveau  quel  nombre  indique  le  micromètre  21, 
et  si  ce  nombre  est  le  même  que  le  premier,  on  est  sûr  que 
le  porte-outil  est  parallèle  à l’axe  du  cylindre,  sinon  on  des- 
serre tant  soit  peu  les  vis  10,  on  ajuste  le  micromètre  au 
nombre  trouvé  d'abord,  on  fait  tourner  le  support  9,  jusqu'à 
ce  que  la  pointe  de  l’outil  soit  en  contact  avec  la  partie  du 
cylindre  qu’on  a tournée  en  dernier  lieu,  et  l'on  resserre  les 
Vis  10;  le  support  9 est  alors  parallèle  à l'axe  du  cylindre 
qu’il  s'agit  de  tourner,  et  au  centre  du  tour.  Comme  la 
pièce  18  du  coulisseau  16  est  à angle  droit  sur  le  support  9, 
il  s’ensuit  que  le  mouvement  du  curseur  supérieur,  porte- 
outil  w,  sera  aussi  à angle  droit  avec  celui  du  coulisseau  16  ; 
par  conséquent,  lorsque  le  support  9 est  disposé  et  ajusté 
pour  tourner  un  cylindre,  il  ne  faut  plus  que  faire  tourner 
la  manivelle  de  la  vis  x,  pour  que  le  mouvement  du  porte- 
outil  tourne  une  surface  ; mais  si  le  rayon  de  la  surface  est 
plus  grand  que  le  rayon  du  porte-outil  w,  il  vaut  mieux  faire 
mouvoir  le  support  9 de  90  degrés,  comme  le  représen- 
tent en  élévation  les  ligures  10.  pl.  'VIII,  1,  pl.  IX,  2,  pl.  X, 
2.  pl.  XI,  et  en  plan  les  ligures  11,  pl.  VIII,  2,  pl.  IX,  et  3,  pl. 
XI.  Alors  le  support  9 est  parallèle  à la  surface  du  mandrin  v, 
et  à angle  droit  sur  le  banc  du  tour. 

La  meilleure  manière  d’apprécier  le  parallélisme  du  sup- 
port 9 avec  la  surface  du  mandrin  v , est  de  fixer  un  outil 
dans  le  porte-outil  w,  puis  de  tourner  la  manivelle  15  de  la 
longue  vis,  jusqu’à  ce  que  la  pointe  de  l’outil  se  trouve  dans 
le  même  plan  que  la  vis  du  centre  du  support  9;  de  faire 
avancer  l’outil  jusqu’à  ce  qu’il  touche  la  surface  du  mandrin; 
de  marquer  à la  craie  le  point  de  contact  et  noter  le  nom- 
bre indiqué  sur  le  micromètre,  puis  reculer  un  peu  l’outil, 
foire  faire  au  mandrin  une  demi-révolution,  avancer  de  nou- 
veau l’outil  jusqu’à  ce  qu’il  soit  en  contact  avec  la  surface  du 
mandrin,  et  examiner  si  le  micromètre  indique  le  même 
nombre.  Si  ce  nombre  diffère,  il  faut  desserrer  les  vis  10, 
ajuster  le  micromètre  au  nombre  d’abord  obtenu,  et  faire 
tourner  le  support  9 jusqu’à  ce  que  la  pointe  de  l’outil  soit 
en  contact  avec  la  surface  du  mandrin.  On  peut  alors  res- 
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serrer  les  vis  10,  le  support  9 est  parallèle  à la  surface  du 
mandrin  ; cependant  il  vaut  mieux  répéter  l'opération  pour 
s’en  assurer. 

Lorsque  le  support  9 est  disposé  comme  il  vient  d’étre  dit, 
son  extrémité  de  droite  pose  sur  une  traverse  23,  fig.  12  et  13, 
pl.  X,  et  fig.  2 pl.  XI,  qui  en  sont  la  vue  de  face  et  de  côté. 
Cette  traverse  est  fixée  au  plateau  n»  1 , base  du  support  à, 
charriot,  par  deux  vis.  Le  support  9 porte  de  ce  côté  une  bride 
fig.  16,  pl.  X,  dans  laquelle  est  une  rainure  concentrique  à 
la  vis  du  centre  du  disque.  C’est  dans  cette  rainure  que  passe 
une  vis  qui  fixe  le  support  9 à la  traverse  23  (1). 

Ce  support  à cliarriot  possède  plusieurs  avantages  fort 
grands  sur  ceux  que  l’on  fait  ordinairement. 

D’abord,  le  cylindre  8 et  la  traverse  28  servent  à placer 
l'outil  à la  hauteur  de  l’arbre  du  tour,  qui  sé  trouve  élevé 
de  271  millimètres  au-dessus  du  banc.  Si  on  les  enlève,  on 
peut  fixer  le  support  9 sur  le  plateau  n°  1,  et  l’outil  n'étant 
plus  élevé  que  de  162  milimètres  au-dessus  du  banc,  pourra 
servir  pour  un  tour  de  môme  hauteur.  On  peut  encore  va- 
rier la  hauteur  du  cylindre  et  de  la  traverse,  et  appliquer  le 
porte-outil  à un  tour  d’une  plus  grande  hauteur. 

Il  existe  deux  règles  18  sur  la  pièce  16,  de  sorte  que  le 
porte-outil  w peut  être  placé  sur  l'une  ou  sur  l'autre,  selon 
qu’on  a besoin  de  tourner  une  surface  d'un  plus  grand  on 
. moins  grand  diamètre , un  cylindre  d’une  plus  ou  moins 
grande  longueur,  sans  qu’il  soit  nécessaire  de  changer  la  dis- 
position du  support.  Le  mouvement  circulaire  du  porte-outil 
s’exécutant  sous  les  deux  mouvements  rectilignes  qui  sont 
entre  eux  à angle  droit,  on  peut  appliquer  le  mouvement 
produit  par  la  vis  de  rappel  11  sur  le  curseur  du  porte-outil, 
à tourner  soit  un  cylindre,  soit  une  surface  plane,  sans  qu'il 
soit  nécessaire  que  les  deux  vis  de  rappel  des  curseurs  se 
trouvent  dans  la  môme  direction.  Cet  arrangement  permet 
en  outre  de  placer  plus  haut  le  coulisseau  du  support  infé- 
rieur; ce  qui  donne  plus  de  solidité  à l’outil.  Il  résulte  aussi 
nn  avantage  de  la  construction  même  du  porte-outil  w : la 
pièce  en  queue-d’aronde  18  est  fixée  au  plateau  du  curseur 
* inférieur  16,  et  les  règles  19  au  porte-outil  w . Cette  dispo- 
sition rend  la  base  du  porte-outil  w plus  large  qu’elle  ne  l’est 
ordinairement  lorsque  c’est  le  curseur  inférieur  qui  porte  les 
deux  règles,  et  que  le  curseur  porte-outil  se  meut  entre  elles. 


fi)  La  figure  13  ne  représente  pas  une  traverse  : la  figure  10  ne  porte  point  de 
hrlde.  La  figure  13,  qui  est  la  même  que  la  figure  19,  rue  en  fanut.  est  un  tasseaadea. 
tior  à servir  de  point  d’appui,  de  support,  à la  coulisse  formée  par  les  deux  pièces 
sur  champ  cotées  9. 
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Dans  ce  dernier  cas,  l’outil  se  projette  au-delà  du  curseur 
sur  lequel  il  est  fixé,  et  d’autant  plus  qu’il  est  nécessaire  de 
faire  plus  avancer  l'outil  vers  l’axe  de  la  pièce  sur  le  tour; 
car  l’outil,  le  porte-outil  et  la  base  qui  les  porte,  marchent 
ensemble,  et  si  l’outil  ne  se  projetait  pas,  la  base  toucherait 
la  pièce  à tourner.  Dans  le  support  à charriot  que  nous  dé- 
crivons, l’outil  peut  être  fixé  sur  le  curseur  supérieur,  soit  de 
l’un,  soit  de  l’autre  côté,  et  même  au-dessus  des  règles  16; 
qui  augmentent  sa  solidité,  puisqu’elles  posent  elles-mêmes 
sur  le  plateau  du  curseur  inférieur  16;  et  comme  le  porte- 
outil  ou  curseur  supérieur  w peut  s’avancer  de  108  milli- 
mètres au-delà  du  curseur  inférieur,  il  n’est  jamais  nécessaire 
que  l'outil  dépasse  de  beaucoup  le  bord  de  son  propre  sup- 
port. On  peut  aussi  le  fixer  en  travers  du  curseur  w,  et, 
dans  cette  position,  il  est  encore  soutenu  par  les  règles. 

Les  diverses  parties  des  deux  curseurs  sont  de  bronze,  à 
l’exception  des  deux  règles  19  qui  sont  de  fonte  : toutes  les 
vis  sont  d’acier  fondu. 

Communication  du  mouvement  de  l’arbre  du  tour  à la  vis 
du  support  à charriot. 

Fig-  2,  pl.  IX,  et  fig.  4,  pl.  X.  24,  pièce  fixée  sur  la  base 
de  la  poupée  fixe  et  qui  projette  des  deux  côtés.  A l’une 
de  ses  extrémités  et  en  dessous,  est  fixée  une  barre  25  qui 
sert  à donner  à la  pièce  24  plus  de  longueur  lorsque  le 
rayon  de  la  pièce  à tourner  excède  la  distance  qui  sépare  le 
centre  de  l’arbre  et  l’axe  26. 

27,  support  dont  l’extrémité  inférieure  passe  dans  un  trou 
pratiqué  sur  la  barre  25,  sur  laquelle  est  un  écrou  qui  le 
maintient.  Ce  support  porte  à son  extrémité  supérieure  des 
coussinets  28,  vus  à part  fig.  5. 

29,  cylindre  creux  (1)  formant  une  boite  dont  les  extré- 
mités sont  d’un  moindre  diamètre  et  peuvent  se  mouvoir 
dans  les  coussinets  28.  dans  l’un  des  côtés  du  cylindre  creux, 
se  trouve  une  partie  creuse  aussi  et  qui  reçoit  le  bout  de 
l'arbre  30.  L’autre  bout  du  même  arbre  tourne  dans  un  trou 
pratiqué  à la  partie  supérieure  d’une  pièce  à coulisse  31, 
vue  de  face  fig.  12,  pl.  IX.  Dans  cette  pièce  se  trouve  une 
longue  rainure  dans  laquelle  passent  les  deux  vis  32  qui  re- 
tiennent la  pièce  à l'extrémité  de  la  barre  24  et  25,  la- 
quelle forme  une  courbe  dont  le  centre  serait  celui  de  la 
boîte  29  et  de  l’axe  26. 

33,  34, 35  et  36  sont  quatre  roues  dentées  destinées  à en- 
grener la  vis  sans  fin  Z qui  se  trouve  sur  l'arbre  du  tour;  elles 


(i  J Cylindre  creux;  lube;  couulneU  28,  deicriptioo  iotufliiante. 
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sont  toutes  les  quatre  fondues  d’uue  seule  pièce  et  bien  as* 
sujellies  sur  l’arbre  cylindrique  30,  mais  peuvent  cependant 
se  mouvoir  dans  le  sens  de  la  longueur  de  l'arbre,  c’est-à-- 
dire glisser  dessus  afin  qu’on  puisse  amener  celle  de  dia- 
mètre convenable  en  contact  avec  la  vis  sans  fin  : une  vis  de 
pression  (1)  les  maintient  à la  place  convenable,  cette  vis  est 
visible  daus  la  figure  4.  En  desserrant  les  vis  3l  on  peut  faire 
glisser,  élever  ou  abaisser  la  pièce  à coulisse  31  avec  l'arbre 
30  et  toutes  les  pièces  qu’il  porte , et  par  là,  mettre  en  con- 
tact la  vis  sans  fin  avec  l’une  quelconque  des  roues  dentées 
qui  ne  sont  pas  du  même  diamètre.  Lorsqu'on  fait  glisser 
la  pièce  3i,  et  que  par  conséquent  on  élève  ou  abaisse  le 
bout  de  l'arbre  30,  son  autre  extrémité  fait  tourner  la  boite 
29  dans  les  coussinets  28,  et  par  conséquent  son  axe  passe 
toujours  par  le  même  plan  horizontal  que  celui  de  l'arbre 
26.  L'une  des  extrémités  de  l’arbre  26  tourne  aussi  dans  la 
boite  29,  de  sorte  que  la  roue  d’angle  37,  fixée  sur  l'arbre  26 
et  le  pignon  38  sur  l'arbre  30,  sont  toujours  à angle  droit  et 
en  contact. 

Un  anneau  fixé  sur  l'arbre  30,  par  une  vis  de  pression  et 
buttant  contre  la  pièce  34,  a pour  but  d’empêcher  le  mouve- 
ment latéral  de  l'arbre  30.  le  nombre  des  dents  de  la  roue 
d'angle  37  est  trois  fois  celui  des  dents  du  pignon  38.  Comme 
les  diamètres  des  deux  arbres  26  et  30  sont  semblables,  or 
peut  mettre  le  pignon  à la  place  de  la  roue,  et  réciproque- 
ment, lorsqu’on  veut  obtenir  une  vitesse  plus  ou  moins 
grande  pour  Farbre  26.  On  peut  mettre  sur  les  deux  arbrea 
une  paire  de  roues  coniques  de  même  diamètre.  (F.  fig.  4, 
pl.  10.) 

39,  pièce  plate  de  fonte  fixée  par  des  vis  sur  le  plateau 
n°  1,  base  de  tout  le  porte-outil.  Cette  pièce  est  vue  à part 
fig.  4,  pl  XI. 

40,  41,  42,  43,  44  et  45,  supports  en  bronze  dont  les  ex- 
trémités passent  par  les  trous  marqués  fig.  4,  pl.  XI,  et  sont 
fixés  par  des  écrous  noyés  dans  l'épaisseur  de  la  plaque. 

46,  arbre  cylindrique  qui  passe  et  tourne  dans  des  col- 
lets (2)  à la  partie  supérieure  des  supports  40  et  41  j sur  cet 


(l)  U*t  »i«  dt  préisloH...  Ce  moyen  ne  pourrait  suffire  pour  empêcher  ces  roues  qui 
supportent  un  trarail  assez  rude  et  dont  une  on  deux  sont  d'un  fort  diamètre,  de  tour- 
ner sur  l’arbre  i il  faut  un  étoquinn  ou  que  l'arbre  soit  carré. 

(a)  11  s’agit  probablement  ici  de  couaainett  : l'auteur  aurait  dû  noua  faire  savoir 
comment  ils  août  construit!,  et  par  quel  moyen  il  combat  l’oscillatioa  de  ra-et-rient  qui 
finit  toujoura  par  ae  manifester  dent  les  arbres  horizontaux,  tournant  dans  des  cra- 
poodines  ou  dans  des  colliers.  1 

Dans  lea  arbres  portant  des  engrenages  11  faut  de  l'exactitude. 
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arbre  se  trouve  un  épaulement  qui  butte  contre  le  support 40, 
et  l'autre  extrémité  de  l’arbre  est  d’un  diamètre  moins  grand 
et  fornfe  un  pivot  dont  l’épaulement  porte  contre  le  sup- 
port 41. 

L’axe  de  l’arbre  46  et  celui  de  la  vis  de  rappel  11  se  trou- 
vent sur  la  même  ligne  lorsqu’il  s’agit  de  tourner  une  sur- 
face plane.  Ces  pièces  communiquent  ensemble  au  moyen  du 
manchon  47,  dont  une  partie  est  fixée  sur  la  tète  de  la  vis  11, 
à la  place  de  la  manivelle,  et  l’autre  sur  le  bout  de  l’arbre  46, 
où  un  étoquiau  l’empêche  de  tourner.  Cette  deuxième  partie 
du  manchon  peut  glisser  sur  l'arbre  46  afin  d’embrayer  ou 
de  débrayer  la  partie  fixée  sur  la  vis.  Le  levier  48  sert  à cet 
usage;  il  a son  point  d’appui  sur  le  support  43. 

Le  support  4 2 porte  un  coussinet  d<ms  lequel  tourne  le 
bout  de  l’arbre  £6.  Cet  arbre  est  à la  même  hauteur  que 
l’arbre  46  ; mais  ils  sont  perpendiculaires  l’un  à l’autre.  Sur 
l’arbre  26  se  trouve  une  roue  d’angle  49,  et  sur  l’arbre  46 
les  pignons  fondus  ensemble  50  et  51.  Ils  peuvent  se  mou- 
voir sur  l’arbre,  mais  seulement  latéralement  et  tournant 
avec  lui.  Au  moyen  de  cet  embrayage,  on  peut  changer  la 
direction  du  mouvement  de  l’arbre  46  en  appuyant  le  levier 
76  à droite  ou  à gauche.  On  débraye  l’un  et  l’autre  des  pi- 
gnons 50  et  51,  en  mettant  le  levier  76  perpendiculaire  à 
l’arbre  46. 

Supposons  les  engrenages  placés  comme  le  représente  la 
figure  4,  et  cherchons  la  vitesse  de  la  vis  de  rappel  11.  La 
roue  36  porte  37  dents;  la  vis  sans  fin  montée  sur  l’arbre  fait 
une  révolution  pour  chaque  dent  de  la  roue  36,  c’est-à-dire 
trente-sept  révolutions  pour  nne  de  la  roue  ; le  pignon  38, 
monté  sur  le  même  arbre  que  la  roue  36,  imprime  à la  roue 
37  un  tiers  de  sa  vitesse;  il  faut  donc,  pour  faire  faire  une 
révolution  à la  vis  de  rappel  11,  que  l’arbre  du  tour  fasse 
cent  onze  révolutions,  et  comme  il  faut  neuf  tours  de  la  vis 
pour  faire  avancer  l’outil  de  27  millimètres,  Kobjet  placé  sur 
le  tour  fera  neuf  centquatre-vingt-dix-neuf  révolutions  pen- 
dant que  l'outil  marchera  de  27  millimètres,  ou,  en  d’autres 
termes,  chaque  espace  de  27  millimètres  contiendra  neuf 
cent  quatre-vingt-dix-neuf  tailles. 

La  table  suivante  indique  le  nombre  des  révolutions  de 
l'arbre  du  tour  pour  une  de  la  vis  de  rappel  11,  et  le  nombre 
’ de  tailles  faites  par  l’outil  en  27  millimètres  de  rayon  de  la 
surface  à tourner,  en  supposant  qu’on  change  la  situation  des 
roues  33,  34,  35  et  36  de  la  roue  d’angle  37  du  pignon  38 
et  des  roues  coniques. 
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de 

tours  de  l’arbre  ou  tailles 
de  l’outil 

dans  27  millim.  de  rayon 
de  la  surface 
àtoumer  pour  neuf  tours 
de  la  vis  rappel 
cotée  il. 

• 

CT)«Dt^C^in<NC5-<fT-l'if^Op 

cftmo<-o^inco'é*T-<aoci5><fi 

i * | 

de 

tours  de  l’arbre 
du  tour 

poHr  un  tour  de 
la  vis  rappel 
cotée  11. 

^eoeo  eo 
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de 

dents  de  la  roue 
engrenant 
la  vis  sans  fin. 
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Fixation. 

sur 

l’arbre  coté  26. 

Roue  37. 
Idem. 
Idem. 
Idem. 

Roue  conique. 
Idem. 
Idem. 
Idem. 
Pignon  38. 
Idem. 
Idem. 
Idem. 

roue  37, 

OU 

pignon  38  fixé  sur 
l’arbre  30. 

- 

• 

Pignon  38. 
Idem. 
Idem. 
Idem. 

| Roue  conique. 
Idem. 
Idem. 
Idem. 

Roue  cotée  37. 
Idem. 
Idem. 
Idem. 
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11  nous  reste  à décrire  la  manière  dont  on  parvient  à faire 
passer  la  courroie  I d'une  extrémité  à l’autre  des  cônes  A B 
par  le  mouvement  de  l’arbre  du  tour  ou  par  la  manivelle  de 
la  vis  de  rappel  11.  A la  partie  supérieure,  et  en  dehors  des 
supports  40  et  41,  se  trouvent  des  tourillons,  sur  lesquels  se 
meut  le  châssis  y z,  fig.  2,  pl.  XI,  qui  se  compose  de  deux 
montants  y y,  fig.  1,  maintenu  parles  entretoises  z;  l'extré- 
mité inférieure  des  montants  y est  percée  d’un  trou  rond  dans 
lequel  pénètrent  les  tourillons  des  supports  40  et  41.  Il  y a 
aussi,  à l'extrémité  supérieure  des  montants  du  châssis,  des 
trous  dans  lesquels  sont  soutenus  les  pivots  de  l’axe  h de  la 
fusée  Q ; une  fourchette  tient  à distance  la  partie  supérieure 
du  châssis  et  l’arbre  O.  Cette  fourchette  consiste  en  deux 
pièces  52  et  53,  fig.  1 et  2,  pl.  IX,  dont  chacune  est  destinée 
à recevoir  les  fusées  P et  Q déjà  décrites,  et  dont  les  axes  O 
et  h passent  dans  les  collets  pratiqués  sur  chaque  branche 
des  fourchettes.  La  tige  de  la  fourchette  52  est  un  cylindre 
creux,  dans  lequel  pénètre  et  peut  glisser  celle  de  là  four- 
chette 53.  Une  clavette,  qui  passe  dans  un  trou  pratiqué 
dans  le  cylindre  èt  dans  une  rainure  d’environ  108  milli- 
mètres de  long,  qui  se  trouve  à la  tige  de  la  fourchette  53, 
l'empêche  de  sortir.  Cette  clavette  limite  à 108  millimètres 
le  mouvement  de  va-et-vient  de  la  fourchette  53.  Sur  le  mi- 
lieu de  la  tige  53  se  trouve  une  bague  fixée  par  une  vis  de 
pression;  un  ressort  à boudin,  placé  sur  la  même  tige,  presse 
d’un  côté  contre  le  toc,  et  de  l'autre  contre  le  cylindre 
2 (1)  . 

Dans  la  figure  2,  pl.  IX,  on  a cassé  une  partie  de  la  tige 
de  la  fourchette  53,  afin  de  pouvoir  représenter  l’arbre  24 
qui  se  trouve  dessous.  Pour  la  même  raison,  la  fourchette  52, 
la  fusée  Q,etc.,  sont  représentées  à côté  de  cette  figure;  on 
les  voit  à leur  place,  fig.  1.  Les  fourchettes  à ressort  ont 
pour  but  de  donner  à la  corde  54  le  degré  de  tension  con- 
venable. Cette  corde  fait  deux  tours  sur  chaque  fusée  P et 
0,  et  les  deux  extrémités  en  sont  rejointes  pour  communi- 
quer le  mouvement  de  l’une  des  fusées  à l’autre.  Sur  cha- 
cune des  entretoises  du  châssis  se  trouve  un  collier  dans  le- 
quel pénètre  et  peut  tourner  un  arbre  55;  deux  portées  sur 
l’arbre  55  buttent  contre  les  colliers  et  empêchent  leur  mou- 
vement latéral.  Sur  l’axe  de  la  fusée  Q est  montée  une  roue 
57.  (V.  fig.  10,  pl.  VIII,  33  et  34,  pl.  X et  1,  pl.  XI.)  A j 

(i)  Tout  cela  ne  ressort  point^aiseijclairement; detf  'figures, 'dans',*  lesquelles  nUla  ■ 
bague,  ni  les  collets,  ni  |e  cylindre  creux  ne sonqpoint'sufSssmmem'coiés  et  indiqué», 
per  quel  moyen  cet  arbre  SS  portant  le  pignon  561  est-il  maintenu? 
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Fig.  1,  pl.  XI,  élévation  de  côté  de  la  partie  supérieure  du 
châssis  y z,  dont  la  figure  2 montre  la  partie  intérieure. 

Fig.  3t,  pl.  X,  élévation  de  face  de  la  roue  57  et  du  pi- 
gnon 56,  fixé  sur  l'arbre  vertical  55.  Cette  roue  porte  six  au- 
tres roues  qui  lui  sont  concentriques.  Ces  roues  portent  les 
nombres  suivants  de  dents  : 30,  45,  60,  75,  90,  105  et  120; 
le  pignon  56  porte  15  ailes  ; il  peut  glisser  le  long  de  l’arbre 
et  engrener  soit  avec  l’une,  soit  avec  l’autre  des  roues  57; 
une  vis  de  pression  le  maintient  à la  position  qu’il  doit  avoir. 

Au  bas  de  l'arbre  vertical  65  est  montée  une  roue  dentée 
58,  engrenant  avec  un  pignon  conique  59,  monté  sur  l’arbre 
horizontal  46.  La  roue  a deux  fois  le  diamètre  du  pignon  (1), 
il  porte  des  encoches  qui  reçoivent  des  étoquiaux  fixés  sur 
l’arbre  et  qui  l’entraînent  dans  le  mouvement  de  celui-ci.  Un 
levier  à fourchette  60  dont  le  point  d’appui  se  trouve  sur  le 
support  44,  est  placé  enti  e les  deux  parties  sur  l’axe  du  pi- 
gnon, et  sert  à l’embrayer  ou  débrayer  en  le  faisant  glisser 
sur  l'arbre. 

Lors  donc,  que  l’on  communique  le  mouvement  à l’arbre 
46,  soit  en  le  prenant  sur  l’arbre  du  tour,  soit  en  tournant  la 
manivelle  de  la  longue  vis  11,  le  pignon  conique  59  le  donne 
à la  roue  58  et  à l’arbre  sur  lequel  elle  est  montée;  le  'pi- 
gnon 56,  monté  sur  le  môme  arbre,  mène  la  roue  57,  l’ar- 
bre h et  la  fusée  Q.  Celle-ci  met  eu  mouvement  la  fusée  P 
et  son  arbre  O,  et  les  bobines  a b,  qui  portent  les  cordes  d e, 
font  mouvoir  le  charriot  M et  la  courroie  I d’une  extrémité  à 
l’autre  des  cônes  A et  B.  Si  la  vis  de  rappel  11  tourne  dans 
le  sens  convenable,  pour  faire  mouvoir  l’outil  de  la  circon- 
férence au  centre  du  mandrin  v , le  charriot  M et  la  courroie  I 
voyageront  du  sommet  à la  base  du  cône  B.  Si,  au  contraire, 
la  vis  marche  dans  le  sens  inverse,  c’est-à-dire  si  l’outil  se 
meut  du  centre  à la  circonférence  du  mandrin,  la  courroie  I 
passera  de  la  base  au  sommet  du  cône  B. 

Les  cônes  AB  sont  mis  en  mouvement  par  la  manivelle  D, 
otf  de  toute  autre  manière. 

Les  sept  roues  concentriques  57  servent  à régler  le  nom- 
bre de  tours  qu’on  veut  faire  faire  à la  longue  vis  de  rappel 
pour  faire  avancer  le  charriot  M et  les  autres  pièces  de  l’une 
des  extrémités  des  cônes  A B à l’autre,  ce  qui  doit  être  réglé 
d’après  les  diamètres  des  surfaces  à tourner. 

La  table  suivante  indiquera  avec  laquelle  des  sept  roues  57 
le  pignon  doit  engrener  pour  tourner  des  surfaces  d’un  dia- 
mètre donné. 


(I)  Dans  la  figure  elle  a an  moins  troil  foi»  le  diamètre  du  pignon;  mai»  je  croit 
qu'il  faut  s'en  rappoiter  au  sexte. 
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Diamètre  de  la  surface  Nombre  des  dents  des  roues  avec 
à tourner.  lesquelles  doit  engrener  le 

pignon  56. 


De  0°». 325  et  an-dessous  30 

— 0m.325  à 0m.489  45 

— 0ra.489  à 0m.650  60 

— 0m.650  à 0m.812  75 

— 0®.812  à 0m.975  90 

— 0m.975  à lm.137  105 

— lm.137  à lm.300  120 


On  comprendra  plus  aisément  cette  relation  en  comparant 
le  mouvement  accéléré  ou  retardé  du  cône  supérieur  A avec 
le  mouvement  uniforme  du  cône  B,  en  même  temps  que  la 
vitesse  du  charriot  M et  de  la  courroie  I. 

Soit  l’axe  des  cônes  divisé  en  trois  parties  égales,  comme 
le  représentent  les  lignes  ponctuées  a',  b',  c',d',  fig.  1,  pl.  IX, 
le  diamètre  des  roues,  à chaque  division,  et  le  nombre  des 
révolutions  que  fera  le  cône  A pendant  le  temps  que  le  cône 
Emettra  à faire  2828  révolutions,  sera  : 

diamètre,  tours.  diamètre,  tours. 

Cône  A 35,35  1 27,73  2,05 

a' b' 

Cône  B * 12,5  2,828  20,12  2,828 

diamètre,  tours.  diamètre,  tours. 

Cône  A 20,12  3,9  12,05  8 

c' d! 

Cône  B 27,73  2,828  35,35  2,828 

Par  exemple  : supposant  le  tour  disposé  pour  tourner  une 
surface  de  54  centimètres  de  diamètre,  quel  sera  1°  le  nom- 
bre de  révolutions  de  la  vis  de  rappel  du  support  à charriot: 
2<>  la  distance  parcourue  par  l’outil,  lorsque  la  courroie  1 
arrivera  à chacune  des  lignes  ponctuées  6\c',d',  des  cônes 
AB,  supposant  qu’à  leur  point  de  départ  la  courroie  1 soit 
ea  a',  et  l’outil  à la  circonférence  de  la  surface  à tourner? 

On  comprendra  mieux  la  solution  de  cette  question  en  je- 
tant les  yeux  sur  la  ligure  32,  pl.  VIII.  Soit  le  plus  grand  cercle 
a la  surface  à tourner  ayant  325  millimètres  de  rayon , le 
pignon  56  doit  être  en  contact  avec  la  roue  de  60  dents  qui  a 
quatre  fois  le  diamètre  du  pignon,  la  roue  conique  58,  mon- 
tée au  bas  de  l'arbre  55,  est  d'un  diamètre  double  de  celui 
da  pignon  56. 
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Le  côté  le  plus  petit  de  la  fusée  Q est  le  tiers  du  plus  grand 
côté  de  la  fusée  P,  et  le  plus  grand  côté  de  la  fusée  Q a trois 
fois  le  diamètre  du  plus  petit  côté  de  la  fusée  P;  autrement, 
la  base  de  chacune  des  fusées  P et  Q a trois  fois  le  diamè- 
tre du  sommet  de  la  fusée  opposée.  Or,  si  l’on  place  une 
corde  vers  le  sommet  de  la  fusée  q,  la  vitesse  de  la  fusée  P 
sera  augmentée  dans  la  même  proportion  que  la  vitesse  do 
cône  A pour  le  cône  B ; lorsque  l’outil  marchera  de  la  circon-  * 
férencc  au  centre,  les  fusées  feront  à peu  près  11,  8 tours 
pour  faire  voyager  lecharriot  M d’une  extrémité  à l’autre  des 
cônes  A,  B ; donc  le  nombre  de  révolutions  de  la  vis  de  rap-  i 

Kl  nécessaires  pour  faire  avancer  la  courroie  1 de  l’une  à 
utre  des  extrémités  des  cônes  A,  B,  sera  exprimé  ainsi  : 

11,  8,  X 4X2=  34, 4 révolutions.  La  distance  entre  les 
zônes  a et  b est,  supposons,  de  29  centimètres  5 qui,  multi- 
pliés par  6,  nombre  de  révolutions  de  lavis  nécessaires  pour 
faire  marcher  l’outil  de  27  millimètres=94,  4 nombre  égal 
à celui  ci-dessus,  et  ainsi  de  suite.  A la  fin  on  tourne  le  le- 
vier 60  à gauche,  et  on  arrête  le  mouvement  de  la  courroie  I, 
qui  reste  stationnaire  jusqu’à  ce  que  l’outil,  alors  au  point  d, 
se  soit  avancé  jusqu’au  centre  de  la  pièce  (1). 

Le  mandrin  v porte  quatre  vis,  elles  sont  retenues  par  qua- 
tre colliers  (2)  contre  lesquels  buttent  les  portées  de  ces  vis. 
Chaque  collier  est  fixé  par  deux  boulons,  ces  vis  font  mou- 
voir quatre  écrous  bien  ajustés,  dans  quatre  rainures  prati- 
quées dans  l’épaisseur  du  mandrin,  ces  rainures  sont  un  peu 
plus  larges  vers  le  fond,  les  écrous  poitent  des  pattes  qui 
dépassent  les  deux  côtés  de  la  raiunre,  et  reposent  sur  la 
surface  du  mandrin.  Sur  ces  écrous  sont  vissées  quatre  mâ- 
choires qui  peuvent  être  placées  en  travers  si  cela  est  plus 
convenable. 

La  tête  des  longues  vis  est  carrée  ; une  clef  sert  à les 
tourner,  et  à rapprocher  ou  éloigner  du  centre  les  écrous  et 
les  mâchoires  qu'ils  portent.  Cette  disposition  est  connue, 
nous  passerons  les  détails;  on  doit  avoir  des  mandrins  assor- 
tis de  grandeur  et  de  forme. 

61 , fig.  4,  pl.  X,  est  un  index  pour  la  plate-forme  de  la 
roue  W ; la  figure  10,  pl.  IX,  en  est  une  coupe  verticale,  et 
la  figure  7 une  élévation  de  face.  L'index  dont  on  se  sert  ha- 

(ij  Toute  la  démonstration  qui  précède  est  bien  obscure.  Fort  heureusement  eUo 
n'était  pas  absolument  nécessaire.  » 

(2)  Ce  mandrin  V est  connu  : c'est  le  mandrin  décrit  par  M.  Paulin-Desormeamx 
dans  le  numéro  de  mars  du  Journal  des  Ateliers,  1830.  Il  est  peu  solide  ; les  coulissée 
lai  ôtent  toute  sa  force  : celui  décrit  dans  le  même  ourrago,  même  mois,  et  attribué  à 
M.  Pecqueur,  est  bien  préférable.  Vojei  tome  I,  page  435  et  sniTtuitos. 
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bituellement  est  fixé  sur  l’extrémité  d’un  ressort,  et  à angle 
droit  avec  lui.  La  pointe  de  l’index  dépasse  de  2 à 3 centi- 
mètres le  ressort,  de  sorte  que  le  moindre  mouvement  peut 
faire  fléchir  celui-ci,  quand  la  pointe  est  fixée  dans  la  plate- 
forme. 

Celui  qui  est  représenté  fig.  10  consiste  en  un  petit  cylin- 
dre qui  glisse  dans  une  boite:  un  ressort  à boudin  se  trouve 
sur  le  milieu  du  cylindre,  il  agit  d’un  côté  contre  la  boite, 
et  de  l’autre  contre  une  portée  sur  le  cylindre  qui  pousse  la 
pointe  dans  un  des  trous  de  la  plate-forme.  Un  levier  sert 
à.  la  dégager.  La  botte  est  fixée  dans  une  cavité  pratiquée  à 
l'extrémité  supérieure  d’une  pièce  en  fer  62,  qui  est  assez 
forte  pour  résister  à toute  pression  occasionnée  par  un  mou- 
vement de  la  plate-forme.  Dans  la  partie  inférieure  do  la 
pièce  62  se  trouve  un  trou  carré,  par  lequel  passe  le  bou- 
lon 63.  i 

64.  support  à bride  fixé  dans  le  bout  du  tour  par  deux  vis. 
La  tète  et  le  col  de  la  vis  63  sont  cylindriques  et  pénètrent 
dans  un  trou  de  môme  forme  pratiqué  dans  le  support  64  ; 
le  milieu  de  la  vis  est  carré  et  de  même  diamètre  que  le  trou 
de  la  pièce  62  dans  lequel  elle  peut  glisser.  Il  se  trouve  encore 
sur  la  partie  carrée  du  boulon  63  une  traverse  contre  laquelle 
appuie  l’écrou  65.  Par  cette  disposition,  la  pièce  62  peut  être 
inclinée  de  manière  à ce  qu’on  puisse  fixer  la  pointe  de  l’in- 
dex à.  l’un  des  trous  quelconques  de  la  plate-forme  ; on  la  fixe 
à cette  position  en  serrant  l’écrou  65. 

66  est  une  vis  qui  passe  par  un  trou  au  bas  de  la  pièce  62, 
et  par  la  partie  carrée  de  la  vis  63  pour  la  maintenir.  La  tète 
de  la  vis  66  porte  un  disque  divisé  en  cent  parties.  Le  bord 
de  la  pièce  62  est  divisé  de  manière  à indiquer  chaque  tour 
de  la  vis  66.  On  peut  ainsi  subdiviser  aisément  la  distance 
qui  sépare  chacun  des  points  de  la  plate-forme,  en  notant 
d’abord  le  nombre  des  tours  de  la  vis  et  les  parties  de  tour 
du  disque  divisé,  puis  en  les  divisant  par  le  nombre  de  divi- 
sions qu’on  veut  obtenir  (1). 

( ij  Tonte  ln  démonstration  qui  précède  n'est  guère  Intelligible  : cependant,  comme 
lont  le  monde  connaît  le  mode  d'ogir  d'une  alidade,  nous  pensons  qu'elle  pourra 
aoffire. 

Dans  la  description  qui  sait  de  la  poupée  è pointe,  bien  des  choses  sont  omises  ; mais 
nomme  la  figure  est  parfaiti-meot  ronrennble,  nous  pensons  que  le  texte  importe  pen. 
Cette  poupée,  la  meilleure  connue,  est  d'ailleurs  décrite  arec  des  détails  très-ci roons- 
tanciés,  dans  le  numéro  de  juillet  de  fourrage  que  nous  renous  de  citer,  fig.  1*7. 
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Poupée  à pointe. 

Fig.  3,  pl.  X,  coupe  de  la  poupée  à pointe. 

Fig.  6,  pl.  IX,  vue  de  face  du  côté  de  la  pointe. 

70  est  un  cylindre  ou  boite  en  acier  placée  dans  un  trou 
de  même  forme,  et  qui  reçoit  la  pointe  71.  Le  fond  du  trou 
cylindrique  (voyez  fig.  3)  porte  une  rondelle  d'acier  forte- 
ment trompée  et  bien  assujettie.  Dans  ce  collier  se  trouve  le 
col  de  la  vis  67. 

68,  chapeau  en  bronze  sur  la  même  extrémité,  et  par  lequel 
passe  l’extrémité  de  la  vis  67.  Cette  vis  porte  un  épaulement 
emprisonné  entre  la  rondelle  et  le  fond  du  chapeau  68. 

69,  manivelle  de  la  vis. 

L'extrémité  de  la  boite  cylindrique  70  est  taraudée  et  re- 
çoit la  vis  67  qui  peut  se  mouvoir  dans  le  milieu  de  la  boite 
qui  est  d’un  plus  grand  diamètre.  La  pointe  71  est  vissée  à 
l'autre  extrémité  de  la  boite. 

Fig.  11,  pl.  IX,  pointe  de  rechange  dans  laquelle  on  peut 
placer  des  pointes  pluspeti  tes  qui  entrent  dans  un  trou  conique. 

Fig.  8 et  9,  mandrins  qif  on  peut  visser  dans  la  boite  70,  et 
qui  sont  destinés  à maintenir  les  pièces  qu'on  veut  percer  ou 
aléser. 

72,  fig.  3,  pl.  X,  vis  de  pression.  Une  rondelle  de  bronze 
reçoit  la  portée  de  la  vis  ; elle  sert  à fixer  la  boîte  70  à.  la 
position  requise.  À la  partie  inférieure  de  la  boîte  70  se 
trouve  pratiquée  une  rainure  carrée  ; elle  reçoit  la  tête  d'une 
clavette  73  qui  passe  dans  un  trou  pratiqué  dans  la  poupée 
elle-même.  Cette  clavette  empêche  la  boite  70  de  tourner. 

Lorsqu’on  veut  faire  avancer  ou  reculer  la  boîte  dans  la 
poupée,  on  tourne  la  manivelle  69. 

74  et  75,  vis  de  traverse  au  moyen  desquelles  on  fixe  la 
poupée  sur  le  banc  du  tour  R. 

CHAPITRE  XIX. 

Tour  de  M.  Martin.  — Rapport  fait  par  M.  de  la 
Morinière. 

I 

On  emploie  généralement,  pour  faire  des  vis  et  des  écrous 
sur  le  tour,  des  tours  en  l'air  dont  l'arbre  porte  vers  son 
milieu  une  série  de  pas  de  vis,  parmi  lesquels  on  choisit  celui 
qui  convient  au  genre  d'ouvrage  qu'on  veut  exécuter.  Ce 
même  principe  est  appliqué  aujourd'hui  au  même  usage 
d'une  manière  plus  commode,  en  plaçant  au  bout  de  l’arbre 
un  petit  manchon  portant  le  pas  qu'on  veut  reproduire.  Ou 
bien,  encore,  on  arrive  au  but  en  employant  simplement  le 
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peigne  dont  on  se  sert  également  dans  les  deux  premiers 
cas  ; mais,  alors,  l'arbre  du  tour  n'ayant  plus  de  conducteur, 
il  faut  une  certaine  habitude  pour  obtenir  une  hélice  régu- 
lière : c’est  ce  qu’on  appelle  fileter  à la  volée. 

Par  le  premier  moyen,  le  nombre  des  pas  qu’on  peut  faire 
est  réduit  à celui  des  filetages  tracés  sur  l’arbre  ; par  la 
deuxième  méthode,  on  peut  en  obtenir  un  plus  grand  nom- 
bre qui  dépend  toujours,  cependant,  du  nombre  de  manchons 
qu’on  a à sa  disposition  ; enfin,  le  filetage  h la  volée  exige, 
aussi  bien  que  les  deux  premières  méthodes,  l’emploi  de 
peignes  d’un  pas  égal  à celui  qu’on  veut  exécuter  (1). 

M.  Martin  a présenté  à la  Société  d’encouragement  un 
appareil  au  moyen  duquel  on  peut  obtenir  toute  espèce  de 
pas  de  vis,  en  se  servant  seulement  d’un  burin. 

Ce  procédé  consiste  à faire  avancer  ou  reculer  l’arbre 
pendant  les  révolutions,  au  moyen  d’une  règle  plus  ou  moins 
inclinée  à son  axe,  suivant  qu’on  veut  obtenir  une  hauteur 
de  pas  grande  ou  petite.  En  maintenant  alors  dans  une  po- 
sition fixe  un  burin  dont  la  forme  est  appropriée  à celle  des 
filets  qu'on  veut  avoir,  on  conçoit  qu’on  trouve  régulièrement 
l’hélice  qu'il  s’agit  de  construire. 

Tel  est  le  principe  qui  sert  de  base  à la  construction  de 
ce  petit  appareil  dont  voici  les  principales  dispositions. 

En  arrière  de  la  poupée  du  tour  on  a placé  deux  coulisses 
perpendiculaires  l’une  à l'autre  ; la  plus  longue  qui  porte  une 
crémaillère  marche  perpendiculairement  à l’axe  du  tour;  la 
seconde,  dont  la  course  est  beaucoup  moindre,  est  constam- 
ment appelée  sur  le  bout  de  l’arbre  qu’elle  presse  au  moyeu 
d’un  ressort  énergique  placé  au-dessous  du  système. 

L'action  de  ce  ressort  tendrait  à pousser  le  nez  du  tour 
tout-à-fuit  en  dehors  de  la  poupée, -si  une  embase  réservée 
par  le  bout  opposé  ne  venait  s’appuyer  par  l’entremise  d’un 
petit  tasseau  sur  une  règle  dont  l’inclinaison,  par  rapport  à 
l’axe  de  la  coulisse,  détermine  le  rampant  de  l’hélice  que  dé- 
crit l’arbre  du  tour.  Pour  se  servir  de  cet  appareil,  il  ne  s’agit 
plus  que  de  faire  marcher  la  grande  coulisse  uniformément 
et  suivant  des  espaces  proportionnés  au  nombre  des  révolu- 
tions de  l’arbre  ; on  y parvient  au  moyen . d’un  pignon  fixé 
sur  cet  arbre,  et  engrenant  avec  la  crémaillère  dont  il  a été 
question  plus  haut. 

Ce  peu  de  mots  suffisent  pour  faire  voir  tout  le  jeu  du  mé- 
canisme. On  conçoit,  en  effet,  que  si  la  grande  coulisse  est 


(i  ) Pour  1er  mcouvénient»  du  fileiaye  ù la  volée,  yoyei  ci-dfrèi  l’uriiclu  intitulé  s 
Revtijication  des  pas  de  vis. 
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poussée  à l’une  des  extrémités  de  la  platine  sur  laquelle  elle 
est  montée,  que  le  pignon  soit  engrené  dans  la  crémaillère, 
le  ressort  faisant  appuyer  l’embase  de  l’arbre  contre  la  règle 
directrice,  le  mouvement  de  rotation  de  l’arbre  fera  avancer 
cette  règle  qui,  à son  tour,  déplacera  l’arbre  proportionnel- 
lement aux  révolutions  et  fractions  de  révolution  parcourues. 
En  faisant  revenir  l’arbre  sur  lui-mème,  l’effet  contraire  a 
lieu,  et  la  pointe  du  burin  tracera  régulièrement  sur  la  pièce 
l’hélice  correspondante  à l’inclinaison  de  la  règle,  inclinaison 
qu’on  peut  déterminer  à priori,  puisque  l’angle  qu’elle  forme 
avec  l’axe  du  tour  n'est  pas  autre  chose  que  celui  de  la  tan- 
gente à l’hélice  qui  serait  tracée  sur  l’arbre  du  tour. 

La  règle  directrice  a la  faculté  de  s’incliner  à droite  ou  à 
gauche  pour  avoir  des  pas  à gauche  ou  à droite,  et  pour  éva- 
luer son  inclinaison  ; son  extrémité  terminée  en  pointe  par- 
court un  arc  de  cercle  gradué. 

Ce  moyen  n’est  pas  nouveau  : on  l’emploie  même  quel- 
quefois d’une  manière  très-économique  en  substituant  au 
manchon  fileté  un  petit  cylindre  d’étain  sur  lequel  on  appli- 
que une  lame  de  couteau  plus  ou  moins  inclinée  à Taxe, 
suivant  la  hauteur  du  pas  qu’on  veut  avoir.  Cette  lame  rem- 

Slit  évidemment  le  même  office  que  la  lame  directrice  de 
[.  Martin. 

Ce  procédé  est  à la  portée  de  l'ouvrier  le  plus  pauvre, 
tandis  que  le  petit  aperçu  qui  nous  est  présenté  est  encore 
assez  dispendieux  tel  qu’il  est  exécuté.  Son  prix  pourrait  être 
néanmoins  un  peu  réduit,  en  substituant  au  laiton  dont  il 
est  composé  un  métal  moins  cher,  et  en  remplaçant  le  ressort 
par  un  poids  dont  l’action  serait  d’ailleurs  plus  uniforme. 
Nous  avons  pensé,  cependant,  qu’il  n’était  pas  sans  intérêt 
de  le  faire  connaître,  par  la  raison  que  le  mécanisme  de 
M.  Martin  permet  d’arriver  sans  aucun  tâtonnement  à une 
hauteur  de  pas  de  vis  déterminée. 

Description  du  tour  en  l’air  perfectionné 
par  M.  Martin. 

Fig.  1,  pl.  XIII,  plan  du  tour  en  l’air  muni  du  perfection- 
nement imaginé  par  M.  Martin,  pour  faire  des  pas  de  Vis  de 
toute  espèce. 

Fig.  2,  élévation  vue  par  le  bout. 

A,  bout  du  tour. 

B,  arbre. 

C C,  poupée. 

D,  poulie  à double  gorge. 

EE,  pas  de  vis  de  diverses  dimensions  taillés  sur  l’arbre. 
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F,  platine  portant  les  coulisses. 

a a , coulisses  entre  lesquelles  glisse  la  règle  directrice. 

6,  crémaillère  adaptée  à la  coulisse  a ', 

c,  ressort  placé  en  dessous  qui  presse  constamment  la 
coulisse  a contre  le  bout  de  l’arbre. 

d,  portée  ou  embase  faisant  corps  avec  l’arbre,  et  s’ap- 
puyant par  l’intermédiaire  d'un  tasseau  sur  la  règle  direc- 
trice e dont  le  centre  de  mouvement  est  en  i. 

f,  pignon  fixé  sur  l’arbre  et  qui,  engrènant  avec  la  crémail- 
lère, fait  marcher  la  grande  coulisse  a contre  laquelle  s’appuie 
et  glisse  la  règle  e pendant  son  mouvement  de  translation 
latérale. 

h , vis  de  rappel  montée  sur  le  bout  de  la  règle  et  qui  sert 
à déterminer  son  inclinaison. 

k , seeteur  gradué  sur  lequel  glisse  la  pointe  de  la  règle. 

Observations. 

Joignons  quelques  observations  à cette  description.  La 
production  des  vis  et  des  écrous  est  udo  opération  mécani- 
que très-importante,  car  les  vis  se  trouvent  partout.  Nous 
ne  devons  pas  craindre,  en  donnant  des  développements  à 
l’article  ci-dessus,  que  le  lecteur  nous  fasse  le  reproche  d’é- 
tendre sans  nécessité  cet  article  qu’il  trouvera  peut-être  un 
peu  concis.  Nous  ne  serons  peut-être  pas  toujours  d'nn  avis 
absolument  semblable  à celui  du  rapporteur  ; mais  nous  de- 
vons prévenir  qu’au  fond  nous  lui  donnons  raison  M.  de  la 
Horinière  est  certes  un  juge  très-compétent  en  cette  ma- 
tière ; sa  capacité  comme  son  expérience  sont  garants  de  la 
rectitude  de  son  jugement. 

La  mode  de  remplacer  les  pas  de  l’arbre  du  tour  en  l'air  par 
des  manchons  placés  derrière  n’est  pas  généralement  adoptée, 
parce  qu’il  est  plus  commode  d’avoir  sur  l’arbre  un  assor- 
timent des  pas  les  plus  usuels.  On  n’a  qu'à  baisser  la  clef 
d’arrêt,  lever  une  clef  en  bois,  pour  que  le  mouvement  de 
va-et-vient  soit  communiqué  à l’arbre.  Quand  les  pas  ne  sont 
pas  filetés  sur  l’arbre  même,  il  faut  monter  le  manchon  der- 
rière, serrer  l'écrou  qui  le  maintient,  mettre  la  clé  en  place, 
la  contre-clé;  tout  cela  demande  plus  de  temps.  D'une  autre 
part,  les  manchons  en  cuivre  exigent  une  attention  de  tous 
les  instants,  pour  qu’il  ne  leur  arrive  point  d’être  déformés 
par  le  moindre  choc.  Si  on  a un  grand  nombre  de  ces  man- 
chons, il  faut  les  serrer  soigneusement,  pour  qu’ils  ne  soient 
point  exposés  à s’entrechoquer.  Il  fout  changer  de  clef  con- 
ductrice à chaque  fois  que  l’on  change  de  manchons,  et  la 
clef  circulaire  indiquée  dans  le  Journal  des  Ateliers  ne  peut 
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servir  que  pour  cinq  ou  six  pas.  Si  le  nombre  des  man- 
chons est  beaucoup  plus  considérable,  il  faut  des  clefs  de  re- 
change. Que  l'on  juge  d'après  cela  combien  un  changement 
de  pas  entraîne  de  perte  de  temps  ! tandis  que  ce  changement 
est  fait  sur-le-champ  avec  le  tour  en  l'air  ordinaire.  Les  pas 
renfermés  dans  la  poupée,  recouverts  par  un  chapeau,  sont  à 
l'abri  de  toute  détérioration,  et  d’autant  plus  durables,  qu'ils 
sont  en  fer,  métal  plus  résistant  que  le  cuivre.  Les  manchons, 
au  contraire,  ne  sont  employés  (pie  pour  des  pas  supplémen- 
taires, dont  on  se  sert  rarement.  Quant  aux  pas  faits  à la  volée, 
ils  ne  sont  jamais  entièrement  exempts  de  jarrets  : ils  suffisent 
pour  une  écritoire  de  corne , pour  une  fermeture  grossière 
en  bois  ; mais  pour  les  métaux  qui  ne  cèdent  point,  et  qui  ne 

Eeuvent  conséquemment  passer  par-dessus  le  jarret,  en  le 
lisant  fléchir,  ils  ne  peuvent  convenir  ; il  faut  un  guide  et 
un  guide  bien  exact. 

Le  filetage  avec  un  seul  grain  d'orge  ne  peut  convenir  que 
dans  des  cas  extrêmement  rares , et  lorsqu'on  ne  peut  pas 
absolument  faire  autrement,  par  la  raison  toute  simple  que 
le  travail  n’avance  pas  et  qu’il  faut  un  temps  six,  huit  ou  dix 
fois  plus  long,  selon  que  le  peigne  correspondant  aura  six, 
huit  ou  dix  dents.  Tenu  à la  main,  il  est  très-difficile  à faire 
prendre  ; un  support  à charriot  olTre  seul  la  fixité  convenable 
pour  cette  opération. 

^.'appareil  de  M.  Martin  est  bon,  mais  nous  pensons, 
comme  M.  le  rapporteur,  qu'il  ne  se  répandra  jamais  dans 
les  ateliers  où  l’on  a , indépendamment  du  moyen  indiqué 
dans  le  rapport  et  qui  est  décrit  avec  figures  et  détails  dans 
Y Art  du  Tourneur , de  M.  Paulin-Desormeaux,  un  autre 
moyen  très-simple  de  faire  des  pas  à gauche  et  à droite,  de 
toutes  dimensions. 

On  fait  de  petites  bobines  en  bois  qui  peuvent  se  monter 
sur  la  partie  postérieure  de  l'arbre  comme  les  manchons.  On 
enroule  en  hélice,  sur  l’une  de  ces  bobines,  un  fil  de  fer  dont 
la  grosseur  esi  calculée  sur  le  rampant  du  pas  qu’on  veut  se 
procurer.  Si  l’on  veut  avoir,  par  exemple,  une  vis  qui  n’a- 
vance par  tour  que  de  la  moitié  de  1 millimètre,  on  prend 
un  de  ces  fils  d’acier  tirés  qui  servent  pour  les  instruments 
de  musique,  et  qui,  mesuré  dans  le  calibre,  n'aura  qu’un 
demi  millimètre.  On  arrête  ce  fil  dans  un  trou  pratiqué  dans 
le  rebcfrd  de  la  bobine,  on  le  fait  tourner  dessus  en  le  serrant 
fortement  sur  la  bobine,  et  en  serrant  également  les  tours 
les  uns  contre  les  autres,  puis  on  l’arrête  solidement  dans 
un  trou  pratiqué  à l’autre  rebord,  et  on  a,  de  la  sorte,  un 
manchon  qui,  monté  sur  l’arbre  et  touché  par  une  clef  de 
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bois  tendre,  donnera  i l’arbre  l’impulsion  nécessaire  pour  le 
filetage.  Il  y a des  fils  de  fer  de  tous  les  numéros.  Ainsi,  on 
peut  de  la  sorte  se  faire,  au  fur  et  à mesure  que  le  besoin 
s’en  présentera,  un  grand  assortiment  de  vis  dont  le  rampant 
sera  varié  à l’infini,  à droite  et  A-gauche,  selon  le  sens  qu’on 
aura  donné  à l'enroulement  du  fil  de  métal  sur  la  bobine. 
On  a soin  de  mettre  un  peu  de  graisse  sur  le  fil  de  métal, 
afin  qu’il  glisse  plus  facilement,  et  aussi  de  placer  la  clef  de 
manière  à ce  qu’elle  ne  puisse  butter  contre  les  bords  re- 
levés de  la  bobine.  Il  est  bien  entendu  que  le  peigne  qu’on 
emploie  doit  être  assorti  à la  grosseur  du  pas. 

Ce  moyen  ne  peut  servir  pour  les  gros  pas,  les  torses  et 
les  rampants  très-allongés;  mais,  dans  ce  dernier  cas,  on  se 
procure  facilement  des  manchons  conducteurs  à la  pente 
voulue  ; le  plus  difficile  est  d’avoir  des  manchons  pour  les  pas 
très-fins;  on  les  obtient  sûrement  avec  les  fils  d’acier. 

On  emploie  aussi  le  procédé  de  M.  Martin  d'une  autre  ma- 
nière plus  simple  que  la  sienne,  mais  beaucoup  moins  assurée  ; 
cependant  nous  pensons  que  c’est  ce  moyen  connu  depuis 
longtemps  qui  lui  a fourni  l’idée  de  son  perfectionnement. 

On  met  derrière  le  tour  un  ressort  en  fourchette  qui  em- 
brasse le  bout  du  collet  de  derrière  et  vient  butter  contre 
l’embase.  L'effet  de  ce  ressort  est  de  ramener  l’arbre  dans 
sa  place  ordinaire,  lorsque,  la  clef  d’arrêt  étant  baissée,  on 
cherche  à tirer  l’arbre  en  avant.  On  dresse  une  règle  de  bois 
dur  dont  les  deux  côtés  ne  sont  point  parallèles  entre  eux, 
mais  forment  une  espèce  de  cône  tronqué  : on  engage  le  pe- 
tit bout  de  cette  règle  entre  l’embase  ou  le  mandrin  et  la 
poupée  de  devant,  et  l’on  met  le  tour  en  mouvement  en 
poussant  ou  retirant  à soi,  selon  qu’on  le  juge  plus  commode, 
la  règle  conductrice.  La  règle,  en  s’enfonçant,  force  l'arbre 
à saillir  en  avant  : dès  qu’on  la  retire,  le  ressort  ramène  l’ar- 
bre à son  point  de  départ.  On  produit  de  la  sorte  un  mouve- 
ment de  va-et-vient  qui  est  réglé  par  l’inclinaison  du  côté  de 
la  règle.  Si  l’on  veut  une  progression  d'un  millimètre  par 
tour,  et  que  la  longueur  de  la  règle  réponde  au  développe- 
ment de  deux  tours  de  l’arbre,  on  mettra  une  différence  de 
2 millimètres  entre  le  bout  large  et  le  bout  étroit  de  la  rè- 
gle, et  ainsi  de  suite,  en  plus  ou  moins,  selon  que  l'on  veut 
que  le  pas  soit  plus  ou  moins  rampant.  Mais  ce  moyen  de 
faire  les  vis  n’otfre  aucune  garantie  contre  les  jarrets,  qui 
ont  lieu  si,  en  poussant  la  règle,  le  mouvement  n’est  pas 
bien  réglé,  et  il  faut  de  1'habituae  pour  le  régler  convena- 
blement. Avec  l’engrenage  de  M.  Martin,  ce  mouvement  se 
trouve  réglé  de  lui-même,  et  l’on  n'a  pas  à craindre  les  jar- 
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rets.  Il  a donc  apporté  un  véritable  perfectionnement  dans 
cette  dernière  manière  de  fileter.  Nous  lui  reprocherons 
seulement  d’avoir  trop  compliqué  son  système;  il  pouvait, 
à moins  de  frais,  obtenir,  la  régularisation  du  mouvement 
d’impulsion  de  la  règle  m4ÿrice.  Cette  règle  motrice,  si  l'on 
veut  la  faire  servir  à donner  plusieurs  inclinaisons,  peut  être 
faite  à brisure  comme  un  pied-de-roi  ; on  l'ouvre  plus  ou 
moins,  selon  qu'on  veut  un  filet  plus  ou  moins  rampant;  un 
quart  de  cercle  divisé  sert  à donner  le  degré  voulu;  une  vis 
de  nression  l'y  maintient. 

Quand  on  n’a  pas  le  moyen  de  monter  des  manchons  sur 
le  derrière  de  l’arbre,  et  qu’on  désire  avoir  des  pas  supplé- 
mentaires pris  sur  un  autre  arbre,  il  y a un  moyen  très-sim- 
ple que  nous  devons  indiquer,  car  il  pourrait  se  faire  qu'il  ne 
vint  pas,  dès  l’abord,  à l’esprit  de  tout  le  monde.  On  se  sert, 
pour  conducteurs,  des  mandrins  eux-mêmes  qui  maintiennent 
les  objets  à tourner.  A cet  effet,  toutes  les  fois  qu’on  en 
trouve  l'occasion,  on  fait  fileler  l’extérieur  de  ces  mandrins 
d’un,  deux  ou  même  trois  pas  de  vis,  selon  leur  longueur. 
Ce  filetage  extérieur  suffit,  au  moyen  d'une  clef  en  bois 
moins  dur  que  le  maudrin,  que  l'on  fixe  et  qui  appuie  sur  le 
banc,  pour  fileter  pendant  très-longtemps.  Quand  la  vis  faite 
sur  le  mandrin  commence  à se  détériorer,  et  avant  qu’elle 
soit  tout-à-fait  hors  de  service,  on  fait  un  nouveau  mandrin 
qu'on  filète  à l’extérieur,  à l'aide  de  celui  qui  finit,  et  l’on 
peut,  de  la  sorte,  perpétuer  le  filet  qu’on  veut  conserver.  D 
arrive  très-souvent  qu’on  prend  pour  clef  une  planche  de 
sapin  qui  s’appuie  sur  le  plancher  de  l’atelier,  et  qui  vient 
butter  par  le  bout  contre  le  mandrin  ; les  pas  du  mandrin 
s’impriment  dans  les  couches  médullaires  du  sapin  ; la  maille, 
plus  résistante,  s’enfonce  entre  les  dents,  et  l'on  peut,  de  la 
sorte,  reproduire  des  pas  réguliers,  même  sur  le  fer.  Nous 
avons  nous-même  mis  ce  moyen  en  pratique,  nous  pouvons 
donc  garantir  avec  assurance  son  efficacité. 

Nous  pensons  bien  qu’on  pourrait  remplacer  la  clef  en 
bois  par  une  lame  en  fer  encastrée  dans  une  planche  sur 
champ  qui,  posée  sous  le  mandrin,  en  travers  du  banc,  pren- 
drait l’inclinaison  voulue,  et  serait  maintenue  fixe  par  une 
bride,  une  clavette,  ou  tout  autre  moyen  ; mais  n'ayant  ja- 
mais essayé  cette  manière,  nous  ne  pouvons  que  l’indiquer, 
bien  persuadé,  d’ailleurs,  que  le  résultat  serait  satisfaisant, 
et  que  la  vis  faite  sur  le  mandrin  extérieur  serait  moins  dé- 
tériorée, puisqu’elle  n’aurait  pas  à imprimer  son  empreinte 
dans  le  bois  de  la  ciel. 

il  existe  encore  un  moyen  de  donner  à l’arbre  du  tour  le 
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mouvement  régulier  et  gradué  de  va-et-vient,  propre  au  fi- 
letage des  vis  et  des  écrous.  On  place  sur  la  vis  postérieure 
de  l'arbre  du  tour,  pu  sur  la  portée  qui  y est  réservée,  un 
petit  mandrin  à trois  ou  quatre  vis,  et  l'on  fixe  dans  ce  man- 
drin, au  moyen  de  la  pression  des  vis,  une  tige  en  fer  ou 
même  en  cuivre.  On  passe  cette  tige  entre  les  coussinets 
d'une  filière  double;  on  serre  les  coussinets  et  Ton  imprime 
les  pas  dans  la  tige  qui,  bien  entendu,  doit  être  cylindrique  ; 
on  fixe  alors  la  filière  soit  en  passant  un  de  ses  bras  dans 
un  trou  pratiqué  au  banc,  soit  en  la  pinçant  dans  un  mor- 
ceau de  bois,  fendu  lui-même,  entre  les  jumelles  du  banc, 
etc.,  etc.,  de  manière  à ce  que  la  filière  soit  fixée.  On  baisse 
la  clef  d’arrêt,  et  le  tour  mis  en  mouvement,  l’arbre  pro- 
gresse suivant  l'impulsion  qui  lui  est  donnée  par  la  filière,  et 
le  pas  de  vis  des  coussinets  peut  se  reproduire  à l’aide  du 
peigne.  On  peut  de  la  sorte  reproduire  tous  les  pas  de  la 
filière.  Mapod. 

Rapport  fait  par  M.  Francoeur^  la  Société  d' encouragement 
pour  l’industrie  nationale,  sur  une  invention  de  M.  Mar- 
tin, rue  Montmartre,  n°  9,  pour  diviser  les  cercles  en 
parties  égales.  Le  Comité  des  arts  mécaniques,  dit  le 
rapporteur,  après  avoir  examiné  ce  procédé,  a pensé  qu'il 
n'était  pas  usité  et  qu'il  méritait  d’être  soumis  à l’appro- 
bation de  la  Société. 

Les  arts,  est-il  dit  au  rapport,  ont  fréquemment  le  besoin 
d'opérer  la  division  des  cercles  en  parties  égales  : aussi  plu- 
sieurs^rocédés  sont-ils  en  usage,  selon  que  ces  arts  ont  be- 
soin de  plus  de  précision^u  de  plus  de  promptitude.  L’hor- 
logerie se  sert  de  plates-formes  destinées  à produire  les 
subdivisions  propres  à donner  toutes  les  dentures  employées. 
Les  fabricants  de  rapporteurs  et  d’instruments  d’arpentage 
»e  servent  de  moyens  analogues;  mais  l’exécution  des  instru- 
ments de  physique,  d’astronomie,  de  géodésie,  etc.,  exige 
une  précision  qui  oblige  de  recourir  à des  procédés  plus  exacts. 
Aussi  ceux  qui  sont  en  usage  pour  ces  sciences  sont-ils  per- 
fectionnés au  point  de  ne  laisser  rien  à désirer  sous  c*e  rap- 
port  / 

Le  but  que  s’est  proposé  M.  Martin  n’a  pas  été  de  lutter 
contre  une  aussi  grande  précision,  mais  de  fournir  aux  ou- 
vriers un  moyen  simple  de  diviser  les  cercles  en  autant  de 
parties  égales  qu’on  veut,  dans  les  cas  les  plus  ordinaires  où 
l'exactitude  rigoureuse  doit  être  un  peu  sacrifiée  à la  prompti- 
tude de  l'exécution. 

Il  se  sert  d’un  taraud-mère  dont  le  pas  de  vis  a été  d’a- 
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vance  réglé  sur  la  division  qu’on  veut  faire , ou  du  moins 
approximativement,  ainsi  qu’on  va  le  reconnaître.  Il  travaille 
au  tour  le  cercle  qu’il  veut  diviser,  prenant  soin  que  sa  cir- 
conférence excède  de  trois , quatre  ou  cinq  millimètres  le 
produit  du  pas  de  vis  par  le  nombre  de  divisions  à faire.  Ce 
cercle  est  évidé  en  forme  d’anneau. 

Montant  ensuite  le  taraud  sur  le  tour  en  l’air,  et  appuyant 
le  bord  extérieur  de  cet  anneau  contre  le  taraud,  il  y forme 
une  denture  dont  le  nombre  est  de  quelques  parties  de  plus 
que  le  nombre  de  divisions  demandé.  Cela  fait,  il  coupe  l'an- 
neau pour  en  retrancher  le  petit  nombre  excédant  de  dents, 
et,  faisant  céder  l’élasticité  du  métal,  il  rapproche  et  soude 
ensemble  dans  les  deux  bords  de  la  partie  enlevée,  afin  que 
la  denture  se  trouve  réduite  au  nombre  voulu. 

Pour  que  l’anneau  se  trouve  exactement  centré,  il  y a 
pratiqué  intérieurement  une  feuillure  faite  au  tour,  et  il 
ajuste  dans  cette  feuillure  le  plateau  d’une  machine  à diviser; 
il  fixe  l’anneau  sur  le  plateau  avec  plusieurs  petites  vis;  en- 
fin, il  régularise  la  denture  ou  l’engrenage  avec  le  môme 
taraud  qu’il  remplace  par  une  vis  tangente. 

D’après  cette  description , on  voit  que  M.  Martin  n’a  eu 
pour  objet  que  d'obtenir  une  division  passablement  exacte 
pour  un  grand  nombre  d’instruments  qui  n’exigent  pas  plus 
de  précision,  et  qu’il  importe  de  confectionner  avec  facilité 
et  promptitude.  Ainsi,  quoique  les  arts  possèdent  même 
pour  ce  but  des  procédés  utiles , le  comité  des  arts  mécani- 
ques ayant  remarqué  dans  celui  de  M.  Martin  une  idée  ingé- 
nieuse qui  pouvait  recevoir  des  applications  avantageusts,  du 
moins  dans  les  limites  d'exactitude  que  nous  avons  indiquées, 
vous  propose  d’approuver  le  procédé  de  M.  Martin  et  d'in- 
sérer le  présent  rapport  au  bulletin. 

Signé  : Francoeür. — Approuvé  en  séance. 

(Extrait  du  balletin  de  la  Société  d’encouragement.) 

Observations. 

Nos  lecteurs  comprendront  qu’en  mettant  sous  leurs  yeux 
ce  que  les  savants  ont  produit,  nous  n’entendons  nullement 
approuver  ou  improuver  leurs  rapports  ; seulement,  lorsque 
des  faits  ayant  rapport  aux  objets  qui  y sont  mentionnés  et 
qui  ne  sont  pas  venus  à leur  connaissance,  nous  sont  connus, 
nous  les  ajoutons  pour  le  plus  grand  avantage  de  l'art.  La  dé- 
couverte de  M.  Martin  est  connue  depuis  longtemps  : seule- 
ment, dans  l’ancienne  pratique,  les  choses  se  passaient  beau- 
coup plus  simplement,  et  nous  ne  voyons  pas  en  quoi  réside 
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l'avantage  du  moyen  proposé,  s’il  exige  l’emploi  d'une  ma- 
chine à diviser.  Quand  on  aura  une  de  ces  machines  dans  un 
atelier,  il  sera  bien  plus  simple  et  plus  sûr  de  diviser  de 
suite  à l’aide  de  cette  machine,  sans  avoir  recours  au  taraud- 
mère  dont  l’emploi  aurait  pu  présenter  de  l’intérêt  dans  le 
cas  seulement  où  il  aurait  remplacé  la  machine  à diviser. 

Il  n’est  pas  dit  dans  quel  sens  se  fait  la  division;  comme 
il  n’est  point  possible  que  ce  soit  sur  le  plat  du  disque  ou  de 
l’anneau,  il  est  très-probable  qu’elle  se  fait  sur  le  champ. 
Pour  faire  une  division  sur  le  champ  d’un  anneau,  il  n'est 
nullement  besoin  de  monter  sur  le  tour  un  taraud-mère, 
opération  délicate,  pour  qu’il  soit  bien  centré,  et  d’en  appro- 
cher l’anneau  qui/ n’étant  pas  convenablement  maintenu,  h 
moins  d’un  ensemble  de  moyens  dispendieux,  ne  peut  pren- 
dre une  denture  régulière,  il  suffit  d’avoir  une  molette  bret- 
tée  ou  même  seulement  une  perle,  et  l'on  peut  alors,  l'anneau 
étant  encore  monté  sur  le  tour,  le  diviser  en  autant  de  par- 
ties qu’on  le  veut.  Il  suffit  pour  cela  de  vérifier  combien  la 
bretelle  porte  de  divisions  au  centimètre,  et  de  compter  com- 
bien le  oercle  à diviser  contient  de  centimètres.  Assurément 
cette  division  ne  sera  jamais  exacte;  mais  si  l’on  coupe  et 
que  l’on  soude  ensuite  l’anneau,  opération  toujours  difficile, 
on  arrivera  à la  division  voulue. 

L’auteur  de  la  prétendue  découverte  veut-il,  à l’aide  de 
son  taraud-mère,  denter  une  roue  ? cela  n’est  point  probable, 
à moins  que  le  taraud-mère  ne  soit  à pas  carrés  ; dans  le  cas 
contraire,  il  ne  produira  qu’une  denture  en  scie  qui  n'a  pas 
de  force,  et  s'il  emploie  le  taraud  à pas  carrés,  outre  qu’il 
aura  beaucoup  de  peine  à le  faire  pénétrer  dans  la  matière, 
il  ne  produira  qu’une  denture  sujette  à bien  des  mécomptes  ; 
car,  dans  l’emploi  de  ces  tarauds,  les  vides  sont  toujours 
plus  grands  que  les  pleins.  Le  mot  d’engrenage  prononcé 
dans  le  rapport  fait  supposer  qu'il  ne  s’agit  pas  seulement 
de  faire  un  tracé,  mais  une  denture  ; dans  ce  cas,  les  filets  du 
taraud-mère  doivent  avoir  une  forme  particulière.  Mapod. 

t 

CHAPITRE  XX. 

Description  d’un  tour  parallèle  avec  banc  en  fonte  et 
support  à charriot,  par  M.  Armengaud  aîné. 

Les  tours  parallèles  bien  disposés  sont,  de  tous  les  diffé- 
rents genres  de  tours,  ceux  qui,  dans  les  ateliers  de  cons- 
truction, rendent  le  plus  de  services,  parce  qu'ils  peuvent 
être  appliqués  h faire  un  grand  nombre  d'opérations  plus  ou 
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moins  importantes,  telles  que  le  tournage,  l'alésage  et  le  fi- 
letage. Parmi  les  divers  systèmes  de  tours  parallèles,  celui 
du  mécanicien  anglais  Fox,  de  Derby,  réunit  une  parfaite 
exécution  à une  grande  solidité  et  à une  bonne  combinaison 
des  mouvements.  Ce  tour  se  compose  d’un  banc  en  fonte, 
d’une  poupée  fixe  munie  de  son  arbre  et  de  son  plateau  ; 
d’un  charriot  porte-outils,  d'une  poupée  mobile  et  d’un  sup- 
port à charriot. 

Explication  des  figures  de  la  planché  Xîll. 

- Fig.  1 bis.  Plan  général  du  tour  disposé  pour  fileter  une 
vis  à deux  filets. 

Fig.  2 bis.  Elévation  longitudinale,  vue  du  côté  où  se  place 
l’ouvrier  qui  dirige  la  machine.  Une  partie,  celle  qui  indi- 
que le  premier  mouvement,  est  supposée  coupée  par  un  plan 
vertical  passant  par  l’axe  des  roues  d’angle. 

Fig.  3.  Vue  par  le  bout  de  la  tête  du  tour,  montrant  les 
engrenages  qui  servent  à transmettre  le  mouvement  à l’arbre 
et  au  charriot  du  porte-outils,  soit  pour  aléser,  soit  pour 
tourner. 

Fig.  4.  Elévation  et  plan  de  la  plaque  F'  qui  porte  les  axes 
des  roues  intermédiaires  D",  E"  et  G'. 

Fig.  15.  Elévation , vue  de  face,  du  mécanisme  pour  en- 
grener ou  désengrener  la  vis  sans  fin. 

Fig.  16.  Section  verticale  de  ce  mécanisme. 

Fig.  5.  Coupe  verticale  prise  par  le  milieu  de  la  longueur 
du  banc.  On  a indiqué,  dans  cette  figure,  la  section  d'un  cy- 
lindre à vapeur  destiné  à être  alésé. 

Fig.  6.  Coupe  verticale  et  transversale  prise  par  le  milieu 
de  la  poupée  fixe,  suivant  la  ligne  1-2  de  la  figure  1.  Elle 
montre  comment  cette  poupée  est  adaptée  au  banc  du  tour, 
ainsi  que  la  contre-poupée  N,  qui  porte  les  premiers  engre- 
nages de  transmission. 

Fig.  7.  Autre  coupe  transversale  faite  suivant  la  ligne  3-4 
du  plan  fig.  1,  indiquant  la  vue  de  côté,  en  élévation,  du 
support  à charriot,  et  la  section  d’une  tige  cylindrique  en 
fer  F",  que  l’on  veut  tourner  et  fileter. 

Fig.  8.  Troisième  coupe  transversale  prise  au  milieu  de  la 
poupée  mobile,  suivant  la  ligne  5-6  du  même  plan,  fig.  1. 

Les  pièces  représentées  dans  ces  diverses  figures  sont  dé- 
signées par  les  mêmes  lettres. 

A,  banc  du  tour  en  fonte,  de  4 mètres  10  décim.  de  lon- 
gueur. Les  traverses  fondues  avec  ce  banc  et  placées  à des 
distances  assez  rapprochées,  lui  donnent  une  grande  solidité. 
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tout  en  permettant  le  mouvement  de  translation  du  charriot 
et  de  la  poupée  mobile. 

B,  pieds  ou  supports  placés  aux  extrémités  du  banc;  ils 
sont  aussi  en  fonte,  et  d’une  seule  pièce. 

C,  chaise  ou  poupée  fixe  du  tour  placée  à une  extrémité 
du  banc  pour  en  former  la  tête. 

a b,  face  horizontale  de  la  saillie  intérieure  des  deux  joues 
du  banc,  dressée  pour  recevoir  des  plaques  c,  fig.  7,  qui,  au 
moyen  de  boulons,  y maintiennent  le  support  à charriot, 
lequel  pourra  glisser  le  long  du  banc,  avec  la  plus  grande 
exactitude. 

d,  nervures  fondues  avec  les  joues  de  la  poupée. 

e,  fig.  5,  boulons  traversant  les  tétons  f,  ménagés  à la 
partie  inférieure  de  la  poupée,  pour  assujettir  celle-ci  sur  le 
banc. 

D,  fortes  plaques  traversées  par  les  boulons  précédents,  et 
qui  s’appuient  sous  les  renflements  g , fondus  avec  le  banc. 

E,  arbre  du  tour  en  fer  forgé,  porté  par  les  deux  joues  de 
la  poupée  fixe. 

F,  fig.  5,  plateau  en  fonte  dressé  sur  sa  surface  et  taraudé 
à son  centre  pour  être  monté  sur  l’extrémité  de  l’arbre  du 
tour. 

h , bride  embrassant  l'extrémité  de  la  pièce  à tourner,  et 
entraînée  dans  le  mouvement  du  tour  par  un  toc  ou  boulon 
fixé  au  plateau. 

F",  tige  cylindrique  montée  entre  les  pointes  du  tour  pour 
être  tournée  et  filetée. 

G,  vis  buttante  qui  tend  à pousser  l'arbre  du  tour  de  gau- 
che à droite. 

h',  double  écrou  traversé  par  la  vis  buttante  G et  ajusté 
conique  dans  la  console  en  fonte  H. 

h",  autre  écrou  taraudé  sur  l'arbre  E,  pour  serrer  la  ba- 
gue i. 

H,  console  en  fonte  appliquée  contre  la  poupée  fixe  et 
maintenue  par  des  boulons. 

I , bague  en  fer  ajustée  sur  la  partie  cylindrique  de  l’ar- 

bre E,  et  fixée  sur  cette  partie  par  une  nervure . Sa  surface 
extérieure  est  conique,  et  doit  tourner  dans  le  coussinet  en 
cuivre  t',.et  qui  est  de  même  forme.  . 

I,  I',  deux  poulies  de  diamètre  différent,  fondues  ensemble 
et  montées  au  milieu  de  l’arbre  du  tour.  Elles  reçoivent  di- 
rectement le  mouvement  du  moteur,  quand  cet  arbre  doit 
tourner  avec  une  grande  vitesse. 

J,  roue  de  54  dents,  aussi  ajustée  sur  l’arbre  E (à  côté  des 
poulies)  et  commandée  par  les  pignons  K,  K'  E",  de  ditfé- 
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rents  diamètres,  fondus  ensemble,  et  qui  peuvent  Engrener 
successivement  avec  cette  roue. 

j,  arbre  parallèle  à celai  du  tour  et  portant  les  trois  pi- 
gnons précédents. 

L,  roue  fixée  à l’extrémité  de  l’arbre  j. 

k,  pignon  à douille  engrenant  avec  cette  roue. 

l,  goujon  fixe  sur  lequel  tourne  le  pignon  précédent. 

M,  double  poulie  fondue  avec  le  pignon  k. 

N,  console  ou  chaise  en  fonte  formant  contre-poupée,  et 
destinée  à porter  les  engrenages  intermédiaires  précédents. 

O,  support  appliqué  contre  le  banc,  où  il  se  trouve  fixé 
par  des  boulons;  il  porte  la  console  N,  à laquelle  il  permet 
d’osciller. 

m , boulon  horizontal  traversant  le  support  et  la  console, 
qu’il  réunit  par  la  partie  inférieure  de  celle-ci  sans  l'empè- 
cher  d’oscilier. 

n,  tirants  à coulisse  qui  maintiennent  contre  la  poupée 
fixe  C la  console  N,  à la  distance  déterminée  par  les  rayons 
des  pignons  K,  K',  K". 

o,  fig.  2,  rainure  horizontale  ménagée  dans  la  partie  su- 
périeure de  la  console,  pour  y ajuster  une  fourchette  qui  em- 
brasse la  largeur  du  pignon  K,  afin  de  maintenir  ce  pignon 
dans  la  position  voulue. 

P,  P',  P",  trois  roues  d’angle  de  même  diamètre,  engre- 
nant l’une  avec  l’autre  pour  permettre  de  changer  facilement 
le  sens  du  mouvement  du  tour.  Les  deux  premières  sont 
ajustées  libres  sur  l’arbre  horizontal  y,  et  la  troisième  sur  un 
goujon  vertical  fixé  sur  la  partie  supérieure  do  la  console  N. 

p,  manchon  mobile  monté  sur  l'arbre  j,  entre  les  deux 
premières  roues  d’angle  P et  P',  et  pouvant  s'embrayer  avec 
l’une  ou  avec  l’autre  de  ces  roues. 

q,  fourchette  d’embrayage,  au  moyen  de  laquelle  on  fait 
engager  le  manchon  p,  tantôt  avec  la  roue  P,  tantôt  avec 
celle  P'. 

r,  petite  colonne  supportant  la  fourchette  précédente  et 
soutenue  par  une  oreille  avancée,  fondue  avec  la  console  N. 

Q,  grande  plaque  en  fonte  à nervures,  formant  la  base  du 
charriot  porte-outils. 

Q",  fig.  5,  seconde  plaque  plus  petite,  que  l'on  ajuste  en- 
tre les  deux  branches  de  la  première  , et  qui  doit  affleurer 
m\&m. 

R,  fig.  7,  pignon  placé  sous  la  plaque  Q,  et  monté  sur  l'ar- 
bre horizontal  s,  pour  engrener  avec  la  crémaillère  S,  quand 
on  conduit  le  charriot  îi  la  main. 

S,  crémaillère  en  plusieurs  parties,  dans  laquelle  engrène 
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le  pigrn  * précédent;  elle  est  fixée  contre  le  banc  par  des 
boulons. 

s,  axe  horizontal  portant  d’un  bout  une  manivelle  et  de 
l'autre  le  pignon  R. 

T,  longue  vis  de  rappel  disposée  en  dehors  du  banc  et 
parallèlement  à l'axe  du  tour,  pour  faire  marcher  le  char- 
riot  par  la  machine  même. 

1 1,  mâchoires  en  fer  assemblées  à charnière  par  leur  ex- 
trémité inférieure,  à l’aide  d'un  boulon  qui  les  lie  en  même 
temps  contre  la  chaise  en  fonte  U ; elles  portent  chacune 
une  moitié  d’écrou. 

U,  fig.  15  et  16,  support  ou  chaise  en  fonte  à nervures, 
adapté  contre  l'un  des  angles  du  charriot  et  portant  l'axe  u 
des  mâchoires  précédentes. 

v! , bascule  terminée  à son  extrémité  par  un  boulet  servant 
de  poignée  et  de  contre-poids  pour  varier  et  maintenir  la 
position  des  mâchoires,  et  par  conséquent  pour  faire  engre- 
ner ou  désengrener  à volonté  l’écrou  de  la  vis  sans  fin,  en 
écartant  ou  en  rapprochant  ses  deux  parties. 

v v,  goujons  implantés  à une  certaine  distance  l’un  de 
l'autre,  à l’extrémité  inférieure  de  la  bascule  v!  ; ils  sont  lo- 
gés dans  des  ouvertures  rectangulaires  pratiquées  vers  la 
partie  supérieure  des  mâchoires. 

x , fig.  16,  galet  ou  rouleau  à gorge  monté  sur  tourillons, 
et  servant  à soutenir  la  vis  de  rappel  T,  pendant  la  marche 
rectiligne  du  charriot,  afin  de  l’empêcher  de  fléchir.  Les 
tourillons  de  ce  galet  sont  reçus  dans  un  petit  support  fixé 
par  des  boulons  contre  la  chaise  U,  pour  qu’il  suive  le  mou- 
vement du  charriot. 

V,  roue  en  fonte  ajustée  sur  la  tète  de  la  vis  sans  fin  T,  à 
l’extérieur  du  tour. 

z j pignon  engrenant  avec  la  roue  précédente. 

X,  X',  poulies  de  diamètres  différents,  fondues  ensemble 
avec  la  douille  du  pignon  z. 

X",  X",  autres  poulies  qui  commandent  les  précédentes  ; 
elles  sont  aussi  fondues  ensemble  et  fixées  sur  la  douille  de 
la  roue  droite  A'. 

Z,  large  plaque  verticale  adaptée  à la  tête  du  tour,  pour 
supporter  l’un  des  coussinets  de  la  vis  de  rappel  et  les  engre- 
nages servant  au  mouvement  de  cette  vis  pour  fileter. 

A',  roue  avec  laquelle  est  fondue  une  longue  douille  creuse, 
alésée,  pour  tourner  librement  sur  un  axe  fixe  adapté  par  un 
écrou  au  support  latéral  en  fonte  B'  fixé  contre  la  console  H, 
pour  porter  l’axe  des  poulies  X",  Xw. 
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a',  pignon  monté  sur  l'extrémité  de  l’arbre  du  tour  et 
commandant  la  roue  A'. 

6',  fig.  5,  autre  pignon  ajusté  sur  l'axe  C',  et  que  l’on  fait 
engrener  avec  la  grande  roue  J,  lorsqu’il  est  nécessaire  de 
fileter. 

O',  arbre  horizontal  disposé  dans  le  môme  plan  que  l’arbre 
du  tour  et  portant  le  pignon  b'. 

c7,  c",  coussinets  qui  supportent  l’arbre  précédent;  l’un 
est  fixé  sur  la  plaque  Z,  et  l’autre  sur  la  poupée  C. 

D',  pignon  ajusté  à l’extrémité  du  même  arbre  C',  peur 
transmettre  le  mouvement  de  cet  arbre  à la  roue  intermé- 
diaire E\ 

D",  roue  fixée  à la  roue  E',  pour  tourner  avec  elle  sur  un 
goujon  adapté  à la  plaque  mobile  F',  pour  communiquer  le 
mouvement  à la  roue  G'. 

F',  fig.  4,  plaque  verticale  que  l’on  adapte  à volonté  contre 
le  large  support  Z,  dans  la  position  exigée  par  les  engrenages 
intermédiaires. 

G',  roue  engrenant  avec  celle  D";  elle  tourne  librement 
sur  un  goujon  appliqué  à l'une  des  extrémités  de  la  pla- 
que F'. 

H',  fig.  5 et  8,  partie  supérieure  de  la  poupée  mobile  du 
tour;  elle  est  évidêe  intérieurement  pour  donner  passage, 
soit  à des  écrous  servant  à la  fixer  sur  sa  base,  soit  à la  tige 
qui  porte  la  contre-pointe. 

d',  renflements  ménagés  au-dessous  de  cette  poupée  et 
percés  à leur  centre. 

e',  boulons  verticaux  qui  fixent  la  partie  supérieure  de  la 
poupée  sur  sa  base. 

f f,  fig.  8,  vis  buttantes  qui  pressent  contre  les  tenons  d' 
pour  centrer  la  poupée  et  empêcher  qu’elles  ne  prennent  du 
jeu. 

g',  tige  cylindrique  ajustée  dans  la  partie  supérieure  de  la 
poupée  et  portant  la  contre-pointe  qui  est  légèrement  co- 
nique; une  entaille  rectangulaire  est  pratiquée  dans  la  tige  g'} 
pour  pouvoir,  au  besoin,  chasser  cette  contre-pointe. 

V , bride  embrassant  la  tige  g',  pour  la  maintenir  dans  la 
poupée. 

m',  écrou  à poignée  pour  serrer  cette  bride  et,  par  suite, 
la  tige  g1. 

n',  vis  buttante  s’appuyant  contre  cette  dernière;  on  la 
tourne  à l'aide  d’une  manivelle  d’étau  ; elle  sert  à régler 
exactement  la  position  de  la  pointe,  au  moment  de  placer  la 
pièce  à tourner. 
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o',  double  écrou  ajusté  dans  la  partie  renflée  de  la  poupée 
et  traversé  par  la  vis  buttante 

J',  fig.  8,  large  et  forte  plaque  en  fonte  formant  le  charriot 
de  la  poupée,  pour  permettre  de  la  faire  glisser  sur  toute  la 
longueur  du  banc. 

p p',  boulons  pour  fixer  celte  plaque  sur  le  banc  en  tra- 
versant la  plaque  à nervures  c’",  semblable  à celtes  du  char- 
riot porte-outils. 

R',  pignon  ajusté  sur  le  bout  de  l’axe  s’,  pour  engrener 
avec  la  crémaillère,  afin  de  conduire  la  poupée  sur  le  banc, 
à l’aide  d’une  manivelle  montée  sur  le  carré  du  môme  axe  s', 
s’appuyant  par  ses  deux  extrémités  sur  les  coussinets  fixés 
de  chaque  côté  du  charriot  J'. 

G",  fig.  5,  porte-lames  cylindrique  placé  entre  les  deux 
pointes  du  tour  pour  aléser  l’intérieur  des  cylindres. 

G"',  manchon  en  fonte  fixé  au  milieu  du  porte-lames  et 
armé  de  quatre  burins  g",  qui  y sont  retenus  par  des  vis  de 
pression. 

j"  et  jm,  cales  et  coussinets  en  bois  recevant  le  cylindre  à 
vapeur  monté  sur  le  tour  pour  être  alésé. 

7 

Détails  du  tour. 

Fig.  9.  Vue  de  face  du  mandrin  ou  plateau  diviseur,  destiné 
principalement  à la  division  des  vis  à plusieurs  filets. 

Fig.  10.  Elévation  latérale  de  ce  mandrin. 

Fig.  11.  Coupe  verticale,  sur  la  ligne  1,  2,  fig.  9,  passant 
par  l’axe  des  deux  vis  de  pression  qui  pincent  l’extrémité  de 
la  tige  à fileter.  « 

Fig.  12.  V uè  de  face  du  plateau  diviseur.  Il  contient  60 
dents  à section  rectangulaire. 

Fig.  13.  Vue -de  côté  de  ce  plateau  et  du  manchon  sur  le- 
quel il  s’applique. 

Fig.  14.  Coupe  verticale,  sur  la  ligne  3, 4,  fig.  12,  passant 
par  l’axe  des  deux  pièces  réunies  et  par  le  milieu  de  la  pièce 
d'arrêt  D2. 

A2,  manchon  taraudé  à son  centre,  pour  s’ajuster  à l’ex- 
trémité de  l’arbre  E du  tour,  lorsqu’on  veut  fileter  des  vis  à 
plusieurs  filets,  ou  faire  des  cannelures  à égale  distance  sur 
des  arbres  ou  des  tiges  cylindriques. 

132,  bague  formant  plateau  divisé  à sa  circonférence,  pour 
faire  connaître  de  quelle  quantité  on  tourne  la  tige  à fileter, 
quand  cette  tige  doit  être  à deux,  trois,  quatre,  ou  à un  plus 
grand  nombre  de  filets. 

C2,  plaque  circulaire,  évidée  sur  une  face  et  servant  à faire 
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appliquer  le  plateau  B2  contre  le  manchon  ; elle  se  fixe  à 
celui-ci  par  des  vis  taraudées  dans  son  épaisseur. 

D2,  râteau  denté  comme  la  circonférence  du  plateau  B2, 
pour  s’engager  dans  cette  denture  et  maintenir  ainsi  ce  pla- 
teau, de  manière  à ce  qu’il  ne  puisse  tourner  sans  que  le 
mandrin  tourne  avec  lui.  Lorsque  le  râteau  est  dégagé,  le 
plateau  est  libre,  c’est-à-dire  qu’on  peut  le  faire  tourner  ai- 
sément pendant  que  le  mandrin  reste  stationnaire. 

a2,  lunette  percée  dans  la  plaque  circulaire  C2,  et  qui  per- 
met de  voir  le  chiffre  de  la  division  gravée  sur  le  plateau. 

d2,  vis  de  pression  qui  maintienne  râteau  D2  engagé  dans 
les  dents  du  plateau,  afin  qu'il  ne  glisse  pas  pendant  le  tra- 
vail. Il  suffit  de  desserrer  cette  vis  lorsqu’on  veut  désengre- 
ner  le  râteau  et,  par  suite,  faire  tourner  le  plateau,  pour 
changer  sa  position  par  rapport  au  mandrin.  > 
e2,  e2,  vis  destinées  à serrer  et  retenir  le  bout  de  la  pièce 
à fileter. 

Fonctions  du  tour. 

Lorsque  la  pièce  doit  être  tournée  extérieurement,  elle 
reçoit  un  mouvement  de  rotation  continu  par  l’arbre  même 
du  tour,  et  l'outil  avance  graduellement  dans  une  direction 
rectiligne  ; il  en  est  de  même  lorsque,  étant  ti  ès-courte,  elle 
doit  être  tournée,  étant  alors  assujettie  sur  l’arbre  même  du 
tour  ; mais  quand  la  pièce  présente  une  certaine  longueur 
et  qu'on  veut  l’aléser  intérieurement,  c’est  l’outil  qui  reçoit 
un  mouvement  de  rotation,  et  la  pièce,  au  contraire,  a une 
marche  rectiligne. 

Ainsi  l’on  voit,  fig.  5,  en  coupe  verticale,  un  cylindre  de 
machine  à vapeur  pour  être  alésé  à un  diamètre  déterminé, 
dans  l’intérieur  duquel  tourne  un  porte-lames  cylindrique 
G",  monté  entre  les  deux  pointes  du  tour,  et  qui  est  entraîné 
dans  le  mouvement  de  rotation  de  l’arbre  moteur  E par  le 
plateau  F et  la  bride  h.  Un  manchon  en  fonte  G,;/  porte  qua- 
tre burins  g ",  destinés  à enlever  simultanément  une  faible 
épaisseur  de  métal.  Ces  burins  seront  réglés  d’avance,  de 
telle  sorte  que  les  premiers  dégrossissent,  c’est-à-dire  qu’ils 
enlèvent  toute  la  croûte  de  la  foute,  tandis  que  les  derniers 
n’ont  qu’à  finir  et  polir  la  surface.  11  faut,  pour  cela,  que  ceux 
ci  soient  légèrement  arrondis  par  le  bout,  tandis  que  les  pre- 
miers, devant  attaquer  par  la  pointe,  doivent  être  terminés 
par  des  arêtes  plus  vives  et  plus  coupantes. 

Le  cylindre  à aléser  doit  être  placé  préalablement  dans 
l’axe  du  tour  ; pour  cet  effet,  avant  de  l’assujettir  sur  le  char- 
riot  Q',  on  l’appuie  sur  des  cales  en  bois  assez  épaisses  pour 
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l’élever  à une  hauteur  correspondante  à l’axe  du  tour;  on  le 
serre  ensuite  par  des  brides  en  fer  que  l’on  agrafe  de  chaque 
côté  du  charriot  et  qu’on  fait  appuyer  sur  de  larges  collets 
en  bois  qui  embrassent  une  partie  de  la  surface  extérieure- 
du  cylindre,  afin  de  ne  pas  déformer  celui-ci  par  une  trop 
forte  pression. 

S’agit-il  de  fileter  une  vis  à plusieurs  filets,  on  emploie  un 
mandrin  universel  ou  plateau  diviseur,  fig.  9 à 14,  composé 
d’un  manchon  en  fonte,  dont  le  centre  est  taraudé  sur  le 
même  pas  et  de  la  môme  forme  de  vis  que  le  bout  de  l’arbre 
du  tour.  Une  virole  s’applique  contre  ce  manchon;  elle  porte 
quatre  vis  qui  retiennent  le  bout  de  la  tringle  à fileter;  la 
circonférence  extérieure  de  l’embase,  tournée  cylindrique, 
est  divisée  et  dentée  avec  le  plus  d’exactitude  possible.  Dans 
cette  denture  s’engage  un  râteau  qui  sert  à la  maintenir  en- 
gagée dans  la  virole,  de  sorte  que  celle-ci  fait  corps  avec  tout 
le  système  et  entraîne  avec  elle  la  pièce  à fileter  dans  le  mou- 
vement de  rotation  imprimé  au  tour. 

Lorsque, après  avoir  formé  un  premier  filet,  on  veut  changer 
la  position  de  la  tige,  sans,  pour  cela,  changer  celle  du  man- 
drin, on  soulève  le  râteau,  qui,  étant  alors  désengrené,  per- 
met de  tourner  sur  elle-même  la  virole  sans  faire  tourner  le 
manchon  ; et,  comme  des  divisions  sont  indiquées  sur  la  cir- 
conférence de  cette  virole,  on  saura  toujours  de  quelle  quan- 
tité on  l’a  tournée  : ainsi,  comme  elle  porte  soixante  divisions, 
en  lui  faisant  faire  un  demi-tour,  on  pourra  former,  sur  la 
tige.,  un  second  filet  disposé  de  manière  à partager  l’espace 
laissé  par  le  premier;  la  vis  obtenue  sera  alors  à double  filet. 

Cé  mandrin  est  aussi  appliqué  avec  avantage  pour  canneler 
des  cylindres  sur  le  tour  parallèle,  parce  qu’il  fait  l’office  de 
plate-forme,  et  évite  ainsi  de  tracer  préalablement,  sur  la 
surface  du  cylindre,  les  divisions  et  les  lignes  suivant  les- 
quelles les  cannelures  doivent  être  creusées. 

Quand  le  tour  marche,  il  doit  lui-même  détenninerl'avan- 
cement  de  l'outil,  ce  qui  se  fait  à l’aide  do  la  longue  vis  de 
rappel  T,  à filets  carrés,  traversant  un  écrou  de  même  pas, 
divisé  en  deux  parties  ajustées  dans  les  mâchoires  1 1,  qui 
s’assemblent  par  le  boulon  u,  fig.  7 et  15,  et  s’ouvrent  ou  se 
ferment  à volonté,  au  moyen  d’une  bascule  ou  levier  à con- 
tre-poids, dont  l’extrémité  inférieure  porte  deux  goujons  vy 
engagés  dans  les  entailles  rectangulaires  pratiquées  vers  le 
sommet  des  mâchoires.  L’écartement  de  ces  goujons  est  cal- 
culé pour  que,  dans  la  position  renversée  donnée  à la  bascule 
dans  le  sens  indiqué  fig.  7,  ces  deux  mâchoires  soient  le  plus 
rapprochées  possible,  et  que,  par  conséquent,  les  deux  par- 
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ties  de  l'écrou  qui  y sont  incrustées  se  trouvent  engrenées 
avec  lavis  de  rappel  T.  Lorsque,  au  contraire,  la  bascule  est 
inclinée  dans  le  sens  indiqué  par  la  figure  15,  les  goujons 
écartent  les  mâchoires,  et,  l’écrou  n'est  plus  embrayé.  Il  suf- 
fit donc  de  pousser  la  bascule  d'un  côté  ou  de  l’autre  pour 
faire  marcher  le  charriot  ou  l’arrêter.  Quand  l’écrou  est  en- 
grené, le  charriot  avance,  à chaque  tour  de  la  vis,  d'ùne  quan- 
tité correspondante  au  pas  de  celle-ci,  c’est-à-dire  de  8 mil- 
limètres. 

Support  à charriot  du  porte-outils  à vis  de  rappel. 

Ce  support  se  compose  d’une  large  plaque  de  fonte  A,  quj 
se  boulonne,  soit  sur  le  charriot,  soit  sur  le  banc  du  tour 
même;  cette  plaque  est  ouverte  dans  une  partie  de  sa  lon- 
gueur, afin  qu'on  puisse  la  fixer  à des  distances  plus  ou 
moins  rapprochées  de  l’axe  du  tour  ; elle  porte  une  embase 
cylindrique  creuse  destinée  à recevoir  l'axe  principal  C,  le- 
quel est  surmonté  d'une  table  carrée  fondue  avec  lui.  Cet 
axe  tourne  sur  lui-même,  et  fait  prendre  à l’outil  toutes  les 
directions  qu’on  veut  lui  donner  ; pour  le  retenir  dans  la  po- 
sition qui  lui  est  assignée,  il  est  serré  par  une  vis  de  pres- 
sion traversant  une  bague  en  fer  B;  afin  que  le  bout  de 
cette  vis  ne  laisse  pas  d’empreinte  sur  la  surface  cylindrique 
de  l’axe,  une  platine  aciérée,  ajustée  dans  l’intérieur  de  l’em- 
base, retient  la  pièce  d’autant  mieux  qu’elle  l’embrasse  dans 
une  plus  grande  étendue. 

Sur  la  table  carrée  de  l’axe  C est  ajusté  un  disque  en  fonte 
D,  terminé  latéralement  par  deux  biseaux  pour  glisser  dans 
une  direction  parfaitement  rectiligne  entre  deux  coulisseaux  E, 
dont  l’un  est  fixé  d’une  manière  invariable,  et  l’autre  peut 
être  légèrement  rapproché  du  premier  au  moyen  d’une  vis 
buttante  f.  Le  boulon  e , fig.  5,  qui  retient  l’un  des  coulis- 
seaux sur  les  bords  de  la  table  C,  ayant  un  peu  de  jeu  dans, 
les  trous  qui  ont  été  évidés  à l’avance,  est  repoussé  dès  qu'on 
serre  la  vis  f;  par  conséquent,  l’un  des  coulisseaux  est  rap- 
proché de  l’autre.  Ainsi  le  disque  peut  glisser  entre  ces  cou- 
lisseaux sans  éprouver  de  mouvement  latéral  ; il  porte  une 
vis  de  rappel  d,  à filets  triangulaires  d’un  pas  très-fin,  sur  le 
carré  de  laquelle  on  monte  une  petite  manivelle.  Un  écrou 
en  cuivre  c,  boulonné  au.  centre  de  la  table,  étant  traversé, 
par  la  vis,  il  est  évident  qu’en  tournant  la  manivelle,  la  vis. 
avancera;  et  comme  elle  est  retenue  au  disque  par  une  pla- 
tine g,  qui  s’appuie  contre  son  embase,  sans  l’empêcher  de 
tourner,  ce  disque,  et  tout  ce  qu’il  porte,  se  trouve  entraîné 
dans  6a  marche.  L’outil  prend  donc  un  mouvement  rectiligne 
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dans  une  direction  correspondante  à l’axe  de  la  vis  de  rappel 
du  tour.  On  peut  aussi  lui  donner  un  mouvement  dans  une 
direction  opposée  à la  précédente  ; pour  cet  effet,  deux  cou- 
lisseaux en  fonte  E',  construits  comme  les  premiers,  sont 
placés  vers  les  bords  opposés  du  disque  ; entre  ces  coulisseaux 
est  ajustée  la  base  du  porte-outils  F.  Une  vis  de  rappel  d', 
terminée  par  un  carré  qui  reçoit  une  manivelle,  et  disposée 
comme  la  précédente,  traverse  un  écrou  c',  fig.  6,  fixé  au 
centre  du  disque  ; en  la  faisant  tourner,  elle  fait  avancer  en 
môme  temps  le  porte-outils  et  le  burin  dans  la  direction  de 
son  axe. 

L'un  des  coulisseaux  E'  peut  être  aussi  resserré  au  moyen 
de  deux  vis  buttantes  ff,  afin  que  le  porte-outils  ne  puisse 
prendre  de  jeu  dans  le  sens  latéral. 

Le  burin  k , servant  à tourner  des  surfaces  et  à fileter  de» 
vis,  se  place  entre  les  montants  verticaux  j,  faisant  corps 
avec  le  porte-outils  F ; il  est  solidement  retenu  par  des  vis 
de  pression  G à tête  carrée,  taraudées  dans  les  parties  ren- 
flées des  chapeaux  il.  Ce  burin,  en  acier  fondu,  trempé  vers  la 
partie  travaillante , présente  la  forme  que  l’on  voit  fig.  2, 
toutes  les  fois  qu’il  doit  tourner  de  la  fonte;  l’arête  vive  qui 
le  termine,  et  par  laquelle  il  attaque  la  matière,  est  un  peu 
aiguë,  comme  pour  s’engager  sous  la  croûte. 

Pour  fileter,  l'outil  doit  nécessairement  prendre  la  forme 
déterminée  par  la  section  du  creux  du  pas  de  vis  que  l’on 
veut  obtenir. 

Explication  des  figures , 

Fig.  1 et  2,  pl.  XIV.  Elévation  latérale  et  plan,  vu  en- 
djessus,  du  support  à cliarriot  appliqué  au  tour  parallèle. 

Fig.  3.  Coupe  verticale  par  l’axe  de  ce  support,  suivant  la 
ligne  1,  2 du  plan. 

Fig.  4.  Projection  horizontale  de  la  base  du  support. 

Fig.  5.  Vue  de  profil  du  support  et  du  porte-outils. 

Fig.  6.  Section  transversale  suivant  la  ligne  3,  4 du  plan. 

A,  plaque  d’assise  en  fonte  formant  la  base  du  support. 

B,  bague  en  fer  ajustée  sur  l’embase  cylindrique  qui  sur- 
monte la  plaque.  Elle  est  renflée  dans  une  partie  pour  rece- 
voir la  vis  de  pression  a , qui  s’appuie  contre  la  platine  6, 
dentelée  sur  sa  face  intérieure,  pour  retenir  l'axe  C et  l’em- 
pêcher de  tourner  sur  lui-même. 

C,  axe  cylindrique  en  fonte  surmonté  d'une  table  carrée 
sur  laquefle  repose  le  porte-outils. 

D,  disque  rectangulaire  dressé  sur  toutes  ses  faces  et 
ajusté  sur  la  table  C. 
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c,  écrou  en  cuivre  fixé  sur  le  centre  de  la  table  C et  tra- 
versé par  la  vis  de  rappel  d,  logée  dans  l'intérieur  du  disque, 
qu’elle  sert  à faire  marcher. 

E,  coulisseaux  entre  lesquels  glisse  le  disque  D. 

e e',  boulons  qui  assujettissent  ces  coulisseaux  sur  les  bords 
de  la  plaque  C. 

f f,  vis  buttantes  qui  règlent  la  position  de  l'un  des  cou- 
lisseaux, pour  éviter  que  le  disque  D ne  prenne  du  jeu. 

g,  platine  fixée  sur  le  bord  latéral  du  disque,  pour  retenir 
la  vie  de  rappel  d,  sans  l’empôclicr  de  tourner. 

F,  porte-outils  fondu  d’une  seule  pièce,  et  pouvant  glisser 
sur  le  disque  D. 

E'  E',  coulisseaux  semblables  aux  premiers  et  entre  les- 
quels marche  le  porte-outils. 

f f , vis  buttantes  qui  règlent  l’un  des  coulisseaux. 

h h , écrous  des  vis  f ; ils  sont  fixés  sur  le  bord  du  dis- 
que D. 

ï i',  boulons  à écrous  qui  assujettissent  les  coulisseaux  E' 
sur  le  disque  D. 

c',  écrou  en  cuivre  fixé  au  centre  du  disque  et  traversé 
par  la  seconde  vis  de  rappel  d',  semblable  à la  première  d, 
mais  placée  dans  une  direction  perpendiculaire  à celle-ci. 

g',  platine  qui  retient  la  tète  de  la  vis  pour  l’obliger  à 
fetire  avancer  le  porte-outils. 

f,  montants  fondus  avec  la  base  du  porte-outils,  et  entre 
lesquels  on  loge  le  burin  k,  en  acier  fondu,  assujetti  sur  le 
porte-outils  par  les  vis  de  pression  à tête  carrée  G,  que  l’on 
serre  au  degré  convenable  sur  le  burin. 

H,  chapeaux  en  fer  servant  d’écrou  aux  vis  de  pres- 
sion G ; ils  sont  fixés  sur  les  montants  j par  des  boulons  à 
écrou. 


CHAPITRE  XXI. 

Tour  parallèle^  de  MM.  Maclea  et  March. 

Les  figures  11  et  12,  pl.  XV,  représentent,  la  première 
une  vue  en  élévation  par-devant  de  la  poupée  fixe,  avec  une 
portion  des  organes  du  mouvement  de  translation  d’un  tour 
pouvant  aléser  ou  tourner  des  objets  de  lm.20  de  diamètre. 

Les  figures  13  et  14  sont  des  vues  en  élévation  longitudi- 
nale et  transverse  de  la  poupée  mobile  ou  à pointe,  et  d’une 

Sortion  de  ces  mêmes  organes  du  mouvement  de  translation. 

n y voit  les  coussinets  ou  chairs  sur  lesquels  cette  poupée 
est  montée. 
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Il  est  inutile  de  donner  une  description  détaillée  de  ces 
deux  pièces,  parce  qu'elles  sont  en  tout  semblables  à celles 
des  tours  ordinaires  ; à l'exception  toutefois  de  la  manière 
dont  les  engrenages  de  la  tête  pour  le  renversement  du 
mouvement  sont  mis  en  prise  et  liors  de  prise.  Celte  opéra- 
tion s'exécute  à l'aide  d’un  arbre  sur  lequel  les  roues  dentées 
de  ce  mouvement  sont  fixées,  et  qui  se  meut  à ses  extré- 
mités sur  des  boulons  excentriques,  ainsi  qu’on  le  voit  en  A, 
fig.  12. 

La  figure  15  représente  en  plan  le  banc.  On  y voit  com- 
ment la  crémaillère  qui  fait  mouvoir  le  charriot  se  trouve 
placée. 

La  figure  16  est  une  coupe  transversale  de  la  môme  pièce, 
où  l’on  distingue  les  rails  triangulaires  et  plats  C et  1),  sur 
lesquels  se  meut  le  charriot,  fig.  23  et  24. 

La  figune  17  est  une  vue  en  plan  et  en  coupe  de  la  face 
postérieure  de  la  moitié  du  plateau  taraudé  qu’on  monte  sur 
l'arbre  du  tour. 

Fig.  18.  Coupe  et  plan  de  la  partie  postérieure  de  l'anneau 
qu’on  adapte  sur  ce  plateau. 

Fig.  19.  Vue  de  face  et  de  profil  d’une  petite  plaque  de 
mandrin. 

Les  figures  20,  21,  22,  sont  respectivement  des  vues  en 
plan  et  en  élévation,  de  face  et  latérale,  du  support  à charriot 
où  l’outil  peut  recevoir  un  mouvement  suivant  deux  direc- 
tions transversales,  indépendamment  des  mouvements  que 
le  support  tout  entier  peut  exécuter  sur  son  charriot  B. 

La  figure  23  représente  le  grand  charriot,  qui  est  mobile, 
suivant  une  direction  longitudinale  sur  le  banc,  fig.  15  et 
16,  et  porte  pour  cela  des  rainures  de  forme  correspondante 
aux  rails  C et  D de  ce  banc.  Cette  disposition  sera  plus  aisée 
à comprendre  à l’inspection  de  la  figure  24,  qui  représente 
en  élévation  latérale  ce  charriot,  qui  se  meut  soit  mécanique- 
ment , soit  à la  main.  E est  le  bout  d’un  arbre  qui  règne 
transversalement  par-dessous,  et  sur  lequel  est  calé  un  pi- 
gnon d’angle  qui  mène  une  roue  conique  sur  la  face  infé- 
rieure de  laquelle  est  fixé  le  pignon  F,  qui  engrène  dans  la 
crémaillère  de  la  figure  15.  Quand  on  veut  faire  mouvoir  le 
charriot  à la  main,  on  adapte  une  manivelle  sur  l'extrémité 
de  cet  arbre  E , et  le  mouvement  qu’on  imprime  ainsi  au 
pignon  d’angle  est  transmis  à la  roue  conique,  qui  entraîne 
dans  sa  rotation  le  pignon  de  crémaillère  F. 

On  voit  dans  la  figure  25  la  coupe  de  la  roue  d’angle  et 
de  ce  pignon  de  crémaillère. 

On  aura  une  idée  plus  exacte  de  la  manière  dont  s’exécute 
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le  mouvement  automatique  de  la  machine,  en  jetant  un  coup- 
d’œil  sur  les  Dgures  11  et  12,  où  G est  un  petit  cône  de 
poulies  de  différents  diamètres,  qui  reçoit  sou  mouvement  de 
rotation  de  l’arbre  du  tour  au  moyen  d'un  couple  de  roues 
dentées,  et  le  transmet  par  une  courroie  sans  fin  à un  autre 
cône  de  poulies  H,  sur  l’axe  duquel  est  un  pignon  qui  fait 
tourner,  dans  un  sens  ou  dans  un  autre , la  roue  dentée^ 
suivant  qu'on  fait  engrener  un  seul  ou  les  deux  petits  pignons 
intermédiaires  placés  entre  H et  I. 

La  roue  dentée  I est  fixée  à l'extrémité  d'un  axe  carré  qui 
s'étond  sur  toute  la  longueur  du  banc.  Sur  cet  axe  est  enfilée 
une  vis  sans  fin,  mobile  dans  le  sens  de  son  axe,  qui  tourne 
avec  lui  et  qui  engrène  dans  la  roue  à denture  oblique  K éta- 
blie sur  le  bout  de  l’arbre  transverse  E,  fig.  13  et  14,  qui 
imprime  alors  au  cliarriot  un  mouvement  semblable  à celui 
qu’on  lui  donnerait  à la  main. 

Les  figures  26  et  27  sont  des  vues  en  élévation  des  extré- 
mités respectives  antérieure  et  postérieure  du  charriot,  fig. 
23  et  24. 

La  vis  sans  fin  dont  il  a été  question  ci-dessus,  et  qui  est 
mobile  dans  le  sens  de  son  axe,  est  embrassée  par  un  petit 
coussinet  L qu’on  voit  dans  les  fig.  24  et  27,  ainsi  que  dans 
la  fig.  13,  qui  peut  se  mouvoir  sur  une  coulisse  perpendicu- 
laire boulonnée  sur  le  charriot.  La  vis  sans  fin  se  trouve  donc 
entraînée  avec  le  coussinet  le  long  de  l’axe  carré  dont  il  a été 
fait  mention  plus  haut.  En  M,  fig.  27,  on  aperçoit  uae  petite 
tige  excentrique  qui,  étant  en  rapport  avec  le  levier  O,  en- 
grène ou  désengrène  la  vis  sans  lin  et  la  roue  K ; le  mouve- 
ment est  imprimé  à M par  une  barre  à laquelle  la  tige  est 
implantée,  et  qui  passe  dans  une  direction  transverse,  c’est- 
à-Jire  parallèle  à l'arbre  E sous  le  banc.  Cette  barre  porte  à 
l'autre  bout  une  poignée  qu’on  voit  en  P,  fig.  26,  qu'un 
.ressort  S maintient  dans  une  position  convenable. 

La  fig.  28  est  une  vue  par  un  des  bouts,  puis  par-dessous, 
d’une  plaque  qui  porte  le  support  à charriot.  Gn  en  voit  la 
projection  en  T dans  la  position  où  elle  doit  fonctionner  sur 
le  charriot  de  la  figure  23,  où  elle  est  maintenue  en  place 
par  un  boulon  qui  traverse  chaque  extrémité , et  qui , de 
l’autre  côté,  porte  un  écrou  de  serrage  à oreille  Y,  tig.  28, 
qui  sert  à la  fixer  sur  là,  face  intérieure  du  charriot. 
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CHAPITRE  XXII. 

Tour  automatique  et  mécanique,  de  Whitworth. 

Ce  tour,  qui  est  représenté  en  élévation  par-devant,  fig.  3, 
pl.  XVII,  et  en  plan  dans  la  fig.  4,  embrasse  2 mètres  de 
largeur  sur  3 mètres  de  longueur  de  plate-forme  ; par  son 
secours,  on  peut  monter  des  pièces  de  1 mètre  de  diamètre 
sur  6 mètres  de  longueur,  entre  les  pointes  ; il  réunit  à lui 
seul  tous  les  perfectionnements  qui  sont  compris  dans  les 
deux  patentes  que  M.  Whitworth  a prises  depuis  peu  succes- 
sivement pour  cet  objet. 

AA,  châssis  à deux  bancs  reliés  par  des  entretoises,  qui 
s'étend  sur  toute  la  longueur  de  la  machine,  et  est  établi  sur 
des  fondations  massives  en  pierre,  sur  lesquelles  il  est  soli- 
dement boulonné.  Sur  la  surface  supérieure  de  ce  châssis  est 
fixée,  par  des  boulons,  une  grande  plate-forme  dressée  avec 
soin,  et  recoupée  par  des  coulisses  longitudinales,  pour  main- 
tenir le  grand  cliarriot  d’assise  C et  le  support  fixe  D dans 
une  position  quelconque , ou  bien  pour  fixer  les  gros  cylin- 
dres, lorsqu’on  se  sert  de  ce  tour  pour  aléser.  Des  montants 
robustes  E E,  venus  de  fonte  avec  le  châssis,  servent  de  chaise 
à la  poupée  fixe  F,  sur  la  plate-forme  A A;  quant  à la  pou- 
pée-mobile,  elle  est  placée  sur  le  charriot  d’assise  C,  qui  se 
meut  sur  le  châssis  au  moyen  d’un  pignon  et  d’une  crémail- 
lère. Une  rainure  I,  pratiquée  dans  un  des  bancs  de  ce  châs- 
sis, et  adaptée  à deux  étoquiaux  ou  guides  correspondants 
venus  de  fonte,  sur  le  charriot,  assurent  une  marche  très- 
régulière  à ce  dernier.  Ce  chârriot  peut  ainsi  être  amené  tout 
proche  de  la  poupée  fixe,  ou  établi  en  un  autre  point,  pour 
former  un  entre-deux  pointes  d'une  étendue  quelconque,  et 
en  rapport  avec  la  longueur  des  bancs. 

Dans  toutes  les  positions  qu’on  peut  faire  prendre  au  char- 
riot, ce  tour  fonctionne  mécaniquement.  ' 

Un  arbre  de  couche  horizontal  K,  qui  règne  sous  toute  la 
longueur  du  châssis  A A , est  mu  par  une  tige  verticale  L, 
qui  est  commandée  par  l’arbre  du  tour  M M.  Une  roue 
d'angle  N,  montée  sur  cette  tige  L,  engrène  alternativement 
avec  deux  autres  roues  d’angle  0 0 , qu’on  fait  glisser  sur 
l’arbre  de  couche  horizontal  K,  au  moyen  d’un  manchon  et 
d'un  petit  levier  d’embrayage,  suivant  la  direction  qu’on 
veut  imprimer  au  mouvement. 

Ce  mouvement  une  fois  obtenu  est  communiqué  à un  se- 
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cond  arbre  horizontal  P,  qui  roule  parallèlement  au-dessus 
du  premier,  dans  des  paliers  établis  sur  la  face  supérieure  du 
châssis,  au  moyen  des  roues  d’engrenage  QQ,  placées  à 
l’autre  extrémité.  La  position  de  ce  second  arbre  permet 
d’appliquer  facilement  ce  mouvementii  ditférentes  opérations. 
Ainsi,  la  roue  dentée  R,  qui  sert  à faire  tourner  la  vis  de 
rappel  S dans  l’un  ou  l’autre  sens,  est  mise  en  action  par  cet 
arbre,  au  moyeu  du  pignon  T,  qu’on  peut  faire  glisser  à vo- 
lonté sur  lui  pour  engrener,  quelle  que  soit  la  position  que 
le  cliarriot  d’assise  occupe  sur  le  banc.  Des  poulies  montées 
sur  le  même  arbre,  et  qu’on  fait  glisser  suivant  sa  longueur, 
peuvent  de  même  servir  à faire,  au  besoin,  marcher  méca- 
niquement l’arbre  de  la  seconde  poupée  G. 

Le  principal  avantage  qu’on  retire  de  cette  disposition, 
c’est  qu’on  conserve  une  communication  et  des  rapports  entre 
l’arbre  du  tour  M M et  la  vis  de  rappel  S,  quand  on  éloigne 
le  cbarriot  à toutes  les  distances  de  la  poupée  fixe;  le  tour 
devient  donc  un  tour  automatique  parallèle  avec  un  grand 
entre-deux,  et  est  alors  applicable  au  travail  d’une  foule 
d’objets  auxquels  il  ne  se  prêterait  pas  autrement  d’une  ma- 
nière aussi  convenable.  La  disposition  pour  changer  la  direc- 
tion du  mouvement  de  la  vis  de  rappel , présente  aussi  de 
nombreux  avantages. 

La  forme  du  charriot  d’assise,  la  position  de  la  vis  de  rap- 
pel, la  disposition  des  parties  qui  composent  le  charriot  V , 
du  support  mobile,  et  le  support  lui-même  U,  sont  les 
mêmes  que  dans  les  tours  patentés  plus  petits,  construits  par 
MM.  Whitworth  et  compagnie,  et  pourront,  nous  l’espérons, 
être  compris  à la  seule  inspection  des  figures.  Un  des  côtés 
de  la  plaque  supérieure  du  charriot  G , qui  sert  d’assise  au 
support,  est  plus  large  que  l’autre,  et  c’est  sous  le  plus  grand 
qu’est  placée  lavis  de  rappel  S,  qui,  dans  cette  position,  se 
trouve  protégée  contre  toute  atteinte  et  amenée  cependant 
vers  le  centre  d’action.  L’écrou  qui  l’unit  avec  le  charriot  de 
support  V est  formé  de  deux  mâchoires,  qu’on  ouvre  ou  qu’on 
ferme  à volonté,  par  l’entremise  d’un  levier  fixé  sur  l’axe 
d’une  roue  pSftaut  des  coulisses  excentriques.  Cet  axe  et 
ceux  sur  lesquels  se  meuvent  les  deux  mâchoires  ont  leurs 
coussinets  établis  sur  des  pièces  de  fonte  solides,  venues  de 
fonte  avec  ce  charriot,  et  qui  descendent  dans  la  coulisse 
pratiquée  dans  la  plaque  d’assise  du  grand  charriot  C.  Une 
poignée  W,  qui  sert  à manœuvrer  le  levier,  est  attachée  à une 
tige  de  communication  qui  s’étend  transversalement  à l’inté- 
rieur du  charriot. 

Lorsque  l’écrou  est  ouvert , le  charriot  • de  support  peut 
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être  mu  à la  main  , à l’aide  d’une  roue  de  vis  sans  fin  qui 
fonctionne  sur  la  vis  de  rappel  S,  de  la  même  manière  qu’un 
pignon  et  une  crémaillère.  Cette  application  de  la  vis  et  de 
la  roue  de  vis  sans  fin  est  un  des  objets  sur  lesquels  porte 
spécialement  une  des  patentes  de  l’inventeur.  L'axe  de  cette 
roue  à vis  sans  fin  traverse  perpendiculairement  le  charriot 
de  support  V,  et  porte  un  pignon  d'angle  logé  dans  une  ca- 
ïité  ménagée  dans  la  portion  supérieure  de  ce  charriot.  Un 
autre  pignon  d’angle  qui  commande  le  premier,  et  qu’on  fait 
tourner  par  le  moyen  d’une  manivelle  ordinaire  X,  imprime 
le  mouvement  à la  roue  de  vis  sans  fin  sur  le  filet  de  la  vis 
de  rappel  S,  et,  par  conséquent,  entraîne  le  charriot  V le 
long  de  la  plaque  d’assise. 

C’est  à la  môme  roue  de  vis  sans  fin  qu’on  emprunte  le 
mouvement  mécanique  pour  dresser  les  surfaces. 

Le  charriot  de  support  Y étant  solidement  arrêté  sur  sa 
plaque  d’assise,  en  serrant  la  vi?  de  pression  Y destinée  à cet 
usage,  et  la  vis  de  rappel  S étant  mise  en  action,  un  mouve- 
ment de  rotation  est  imprimé  à la  roue  de  vis  sans  fin,  lequel 
mouvement,  au  moyen  de  l’engrenage  d’angle  dont  il  a été 
question  plus  haut,  se  communique  à l’arbre  qui  passe  par 
le  travers  du  charriot  V,  arbre  qui,  portant  une  roue  dentée 
l3  met  en  mouvement  la  vis  placée  sur  le  support  U. 

Lorsqu’on  veut  dresser  des  surfaces,  on  se  sert  aussi  de  ce 
support,  U,  qui  tourne  sur  pivot  ; on  le  place  en  travers  du 
charriot  V et  à angle  droit,  avec  la  position  dans  laquelle  il 
est  représenté  dans  la  figure. 

Quaid  il  s’agit  de  tourner  des  pièces  plates  d’un  grand  dia- 
mètre , le  support  U est  transporté  de  son  charriot  V sur  le 
support  fixe  D,  qui  est  boulonné  sur  le  banc,  ainsi  que  l’in- 
dique h figure. 


CHAPITRE  XXIII. 

Tmr  mécanique  universel,  de  Scott  et  Sinclair. 

Ce  tour,  qui  est  de  l'invention  de  M.  Hastie,  a fonctionné 
sans  interruption  dans  les  ateliers  de  construction  de 
HM  Scott,  Sainclair  et  Cie,  depuis  1837,  de  la  manière  la 
plu>  satisfaisante,  et  peut  être,  par  conséquent,  considéré 
comme  une  machine-outil  dont  l’expérience  a constaté  le 
ion  service  et  l'utilité. 

La  figure  3,  pl.  XX,  représente  ce  tour  vu  en  élévation 
par-devant , et  la  figure  4 le  plan  de  cette  même  machine  ; 
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seulement,  on  l’a  rompu  en  deux  endroits,  pour  ne  pas  do 
trop  de  longueur  aux  figures. 

A,  le  banc  porté  par  trois  blocs  robustes  B établis  et 
Ionnés  sur  des  dés  de  pierre  noyés  dans  une  maçonnerii 
lide  ; C la  poupée  mobile  ; D la  poupée  fixe  avec  ses  < 
arbres,  sur  l’un  desquels  E sont  calés  solidement  une  roi 
un  pignon.  Sur  le  second  de  ces  arbres  F sont  une  a 
roue  et  un  pignon,  avec  le  cône  intermédiaire  de  poulies  ] 
les  changements  de  vitesse;  le  pignon  est  venu  de  fi 
avec  les  poulies  qui  tournent  librement  sur  l’arbre,  ta 
que  le  cône  est  fixe.  G,  support  à charriot  dont  on  voil 
détails  dans  les  figures  9,  10,  11  et  12  ; H,  vis  princi 
du  tour,  qui  fait  mouvoir  le  support  le  long  dû  banc.  I,  ai 
qui  règne  derrière  le  tour  dans  toute  sa  longueur,  et 
est  destiné  à faire  fonctionner  le  support,  quand  il  s’agi 
tourner  des  pièces  conico-convexes,  sphériques,  ou  de  dre 
des  surfaces  planes. 

K,  fig.  7,  arbre  oblique,  porté  sur  une  plaque  m mol 
dans  des  coulisses  circulaires  découpées  dans  la  joue  m. 
qui  ont  môme  centre  que  l’arbre  principal.  »,  un  autre  ar 
aussi  oblique,  terminé  par  une  vis  sans  fin  qui  fait  tour 
la  roue  dentée,  et  placée  à l'extrémité  de  l’arbre  I. 

Le  tour  au  moyen  des  deux  arbres  E et  F,  qui  font  pa 
de  la  poupée  fixe,  a deux  sortes  de  mouvements  : le  j 
mier,  ou  le  plus  rapide,  s’obtient  en  fixant,  par  le  mo; 
d’une  clef  destinée  à ce  service,  le  cône  de  poulies,  ainsi  I 
le  pignon  qu’il  porte  sur  l’arbre  F,  et  en  mettant  hors 
prise  la  roue  et  le  pignon  de  l’arbre  E avec  la  rcue  et 
pignon  de  F,  par  le  moyen  du  levier  o faisant  mouvoir  i 
tringle  l,  qui  porte  deux  leviers  articulés  à coussuets, 
lesquels  tourne  l’arbre  E.  Le  second  mouvement,  qui 

flus  lent,  s’obtient  en  rendant  les  poulies  folles  sur  l’ar. 

, et  en  mettant  les  deux  systèmes  de  roues  et  de  pigm 
réciproquement  en  prise,  changement  au  moyen  dujuel 
nombre  des  tours  faits  par  l’arbre  principal  peut,  dîns 
temps  donné,  varier  dans  le  rapport  de  1 à 35. 

La  ligure  6 est  une  vue  eu  élévation  latérale  du  loir  c 
posé  pour  tourner  parallèlement.  La  vis  sans  fin  b qui  po 
l’arbre  k étant  mise  en  prise  avec  la  roue  c calée  sur  hxt 
mité  de  la  vis  principale  H,  le  support  se  meut  horizoïta 
ment  sur  le  banc,  proportionnellement  à la  vitesse  de  l’irl 
principal,  et  qui  dépend  du  nombre  des  dents  de  la  roue 
dont  il  y a trois  de  rechange , savoir  : une  de  30,  uae 
40  et  une  de  50  dents  ; un  tour  entier  de  cette  roue  c 
respond  à la  hauteur  de  la  portion  filetée  de  la  vis  prit 
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pale,  c’est-à-dire  à 25  millimètres,  de  façon  qu'on  peut  faire 
varier  à volonté  la  marche  de  l’outil  sur  le  banc,  depuis 
8 dixièmes  jusqu’à  1 demi-millimètre  par  révolution  de 
l’arbre  principal,  et  cela  daus  l’une  ou  l’autre  direction,  au 
moyen  d’un  système  d’engrenage  à 45°  d d,  qu'on  peut  em- 
brayer avec  la  roue  d’ qui  termine  l’arbre  fc.  Les  galets  qui 
guident  cet  arbre  k étant  mobiles  dans  les  coulisses  circu- 
laires de  la  joue  m,  décrites  du  centre  de  l’arbre  principal. 
S'ajustent  suivant  la  position  de  la  vis  sans  fin  aux  dimen- 
sions de  la  roue  qu’on  adapte  à l’extrémité  de  la  vis  H. 

La  fig.  8 est  une  autre  vue  latérale  et  en  élévation,  et  la  fig.  11 
le  plan  du  support  à charriot  disposé  pour  tourner  sphérique. 

La  vis  sans  fin  de  l’arbre  k,  en  communiquant  son  mouve- 
ment à l’arbre  I,  met  en  môme  temps  en  action  un  engre- 
nage d’angle  e f,  qui , au  moyen  de  deux  petites  roues 
droites,  fait  tourner  un  axe  g portant  une  vis  sans  fin,  la- 
(jielle  fait  marcher  la  roue  h,  à laquelle  sont  fixées,  comme 
oa  le  voit  dans  le  dessin,  les  portions  supérieures  du  sup-i 
port  à charriot,  et  comme  le  pignon  d’angle  f,  venu  da 
fonte  avec  une  des  roues  qui  font  marcher  l’axe  g,  est  libre 
sur  la  vis  K,  la  partie  inférieure  du  support  reste  station- 
mire,  tandis  que  celle  supérieure  se  meut  concentriquement 
avec  la  roue  h ; par  conséquent,  l’outil  découpe  une  surface 
sphérique,  si  le  centre  de  la  roue  h est  bien  verticalement 
au-dessous  de  l’axe  vertical  du  tour,  et  le  rayon  de  cette 
surface  sphérique  est  égal  à la  distance  de  la  pointe  de 
l’outil  à la  perpendiculaire  qui  passe  par  le  centre  de  la 
roue.  Mais  si  cette  ligne  de  centre  ne  coïncidait  plus  avec 
l’axe  du  tour,  la  surface  décrite  serait  convexe  ou  concave, 
et  Ja  forme  dépendrait  des  positions  relatives  de  la  ligne  de 
centre  de  la  roue,  de  l’axe  du  tour  et  de  la  pointe  du  burin. 

Si  on  veut  disposer  le  tour  pour  dresser  les  surfaces,  on 
enlève  la  roue  de  l’axe  g,  et  on  assujettit  le  pignon  d’angle  / 
sur  la  vis  K , ce  qui  produit  le  mouvement  transversal  du  , 
support  nécessaire  pour  ce  travail. 

La  figure  7 est  une  autre  vue  en  élévation  latérale  du  tour, 
et  la  figure  12,  le  plan  du  support  disposé  pour  tourner  co- 
nico-convcxe,  c’est-à-dire  pour  donner,  je  suppose,  un  léger 
renflement,  gradué  au  milieu,  à un  arbre  ou  à une  tige  qu’on 
a montée  sur  le  tour.  Dans  cette  disposition,  l’arbre  I et  la 
vis  principale  du  tour  sont  mis  en  mouvement  de  façon  telle, 
que  l'outil,  au  moyen  de  l’axe  g et  de  la  roue  h,  se  meut 
suivant  une  circonférence,  tandis  que  le  support  est  trans- 
porté longitudinalement  le  long  du  banc.  11  en  résulte  qu’on 
communique  ainsi  à cet  outil  deux  mouvements,  dont  la  ré- 
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sultante  trace  une  courbe  qui  produit  sur  l'objet  une  surfac 
conico-convexe,  dont  la  figure  dépend  du  rapport  qu’on  été 
blit  entre  les  mouvements  relatifs  de  l’arbre  I et  de  la  v: 
principale  H,  ainsi  que  de  la  position  du  centre  de  la  roue  / 
par  rapport  à l'axe  du  tour  et  de  la  distance  de  la  pointe  d 
l'outil  au  centre  de  la  roue,  tous  éléments  qu’on  peut  faii 
varier  à volonté,  c'est-à-dire  qu’on  peut  donner  tous  les  degr< 
de  renflement  qui  conviennent  aux  objets  qu'on  a sur  le  toui 

Quand  on  tourne  conieo-convexe,  on  peut,  de  même  qc 
quand  on  tourne  parallèle,  faire  varier  le  mouvement  prc 
gressif  du  support  à charriot,  depuis  8 dixièmes  jusqu 
1 demi-millimètre  pour  un  tour  de  l’arbre  principal. 

La  figure  5 est  une  quatrième  vue  en  élévation  latérale  d 
tour  disposé  pour  tailler  les  vis.  Dans  cette  disposition , c 
a substitué  dans  les  rainures  circulaires,  à la  joue  qui  porl 
l'arbre  k,  une  joue  mobile  qu'on  ajuste  par  des  vis  de  prei 
sion,  et  portant  un  bout  d’axe  sur  lequel  est  placée  une  roi 
intermédiaire  qui  met  en  rapport  la  roue  p de  l’arbre  prii 
cipal  avec  celle  q qui  est  montée  sur  l'extrémité  de  la  v 
principale.  Le  pas  de  la  vis  principale  étant  35  millimètre 

p 

il  s'ensuit  que  celui  qu’on  taille  sur  la  vis  en  blanc,  est  25  — 

p étant  le  nombre  des  dents  de  la  roue  p,  q celui  des  dent 
de  la  roue  q,  rapport  qu’on  peut  faire  varier  suivant  une  li 
quelconque,  en  changeant  les  roues  placées  sur  l’arbre  prii 
cipal  et  la  vis  H , toute  augmentation  ou  diminution  c 

10  dents  sur  la  roue  de  l’arbre  principal  correspondant  à ue 
augmentation  ou  à une  diminution  de  3 millimètres  dans 
hauteur  du  pas  de  la  vis  qu’on  veut  tailler. 

Un  des  exemples  les  plus  intéressants  de  l’emploi  de  < 
tour  pour  tourner  sphérique,  est  la  manière,  à la  fois  simpl 
et  élégante , avec  laquelle  il  tourne  l’œil  d’une  tige.  P; 
exemple,  AÉ,  fig.  12  bis,  est  une  tige  de  cylindre  àvapei 
ou  d’une  pompe  à air  pour  une  machine  à vapeur  de  navig; 
tion,  dont  l'extrémité  a été  tournée  au  moyeu  de  la  disp< 
sition  sphérique  de  ce  tour,  seulement  par  deux  relèvemen 
de  l’outil.  Comme  la  partie  supérieure  de  l'œil  de  celte  tig 
est  tournée  par  une  seule  application  du  burin,  on  croii 
peut-être  qu’il  y a des  ressauts  dans  les  raccordements  ; ma 

11  n'en  est  rien,  et  cette  extrémité  forme  une  espèce  d’hypei 
bole  très-régulière , ce  qui  est  évident  quand  on  considèi 
que  le  solide  de  révolution , dont  la  portion  supérieure  d 
l'œil  forme  une  partie,  est  un  cône  renflé  ou  à surface  coi 
vexe  suivant  sa  longueur,  et  que  la  coupe  opérée  parallèk 
ment  à l’axe  dans  un  cône  semblable  est  une  hyperbole. 
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CHAPITRE  XXIV. 

Disposition  nouvelle  à donner  au  tour  pour  tourner , 

percer,  aléser,  fileter  les  pièces  et  tailler  les  roues, 

par  M.  Th.  Fuller. 

Cette  invention  consiste  dans  une  disposition  nouvelle  à 
donner  aux  appareils  employés  à l’exécution  des  différents 
travaux  dans  les  ateliers  de  construction,  tels  que  tourner, 
percer,  aléser,  fileter,  refendre  les  roues  dentées,  de  ma- 
nière à n’avoir  qu’une  seule  et  même  machine  pour  les  exé- 
cuter tous. 

La  ligure  1,  planche  XXII,  est  une  élévation  par  une  des 
extrémités  de  cette  inachiuc,  et  où  l’on  voit  la  disposition 
générale  de  l’outil  pour  tourner,  percer,  aléser,  fileter  et 
tailler. 

La  figure  2,  une  élévation  antérieure  de  la  même  ma- 
chine. 

La  figure  3,  un  plan  ou  projection  sur  un  plan  hori- 
sontal. 

Dans  les  ligures,  A est  le  système  pour  fendre  les  roues, 
B l’arbre  principal  du  tour  en  l'air  avec  sou  cône  de  poulies, 
C le  banc  de  tour  avec  son  charriot  et  sa  poupée  mobile, 
I les  pièces  qui  établissent  la  communication  de  mouvement 
oatre  l’arbre  et  la  vis  régulatrice  ou  de  rappel,  E celles  qui 
déterminent  la  relation  entre  l'arbre  à main  et  la  roue  régu- 
latrice F qui  sert  à diviser  lorsqu’on  veut  fendre#les  roues,  et 
enfin  G la  fraise  à tailler  les  dents  pour  les  métaux  qu’on  met 
en  action  par  un  des  moyens  connus. 

Les  figures  7 et  8 sont  des  vues  détachées  de  la  broche 
et  de  l’outil  tranchant  dont  on  se  sert  pour  tailler  les  dents 
de  roues  en  bois,  et  pour  remplacer  dans  ce  cas  la  fraise  G 
et  sa  broche. 

Les  figures  4,  5 et  6 représentent  trois  vues  différentes 
d’une  disposition  particulière  du  mécanisme  pour  faire,  au 
moyen  d’une  vis,  marcher  le  charriot  qui  porte  l’outil  quand 
on  s’en  sert  pour  fileter,  aléser  et  dresser  des  surfaces  pla- 
nes ; la  vis,  dans  ces  derniers  cas,  joue  également  le  rôle  d’un 
arbre  tournant.  Les  filets  de  la  vis  sont  conservés  dans  un 
état  parfait  d’intégrité,  et  ne  servent  exclusivement  qu’à  tail- 
ler des  vis. 

La  figure  4 est  une  section  longitudinale  de  cette  disposi- 
tion. 
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La  figure  5,  une  section  transversale. 

La  figure  6,  un  plan. 

a est  une  vis  régulatrice  ou  de  rappel  portant  une  rainure 
b , qui  s’étend  sur  toute  la  longueur  de  la  partie  filetée;  c, 
une  vis  sans  fin  portant  un  goujon  qui  s’ajuste  et  peut  aller 
et  venir  dans  la  rainure  b de  la  vis  a.  Cette  vis  sans  fin,  en 
voyageant  sur  le  filet  de  la  vis  a , agit  sur  la  roue  dentée  d, 
laquelle  met  en  action  le  système  de  roues  d’angle  e,e.  Cel- 
les-ci, par  l’entremise  de  l'arbre  f,  commandent  la  roue  droite 
g et  le  pignon  h , lequel,  en  engrenant  dans  la  crémaillère  f, 
fait  marcher  le  charriot. 

Quand  on  se  sert  de  cette  disposition  pour  dresser  des  sur- 
faces, la  vis  sans  fin  c communique  encore,  comme  il  a été 
expliqué,  le  mouvement  aux  roues  d'angles  e,e;  mais  l’arbre/ 
est  repoussé  en  môme  temps  horizontalement,  et  lorsque  la 
roue  droite  g est  mise  hors  de  prise,  la  roue  droite  j est  en 
communication  avec  le  pignon  k.  Ce  pignon  est  placé  à l’ex- 
trémité de  la  vis  l,  qui  met  en  action  le  coulisseau  destiné  à 
faire  avancer  la  surface  qu’il  s'agit  de  dresser. 

Enfin,  lorsqu’on  en  fait  usage  pour  tailler  les  vis,  la  roue 
droite  j et  la  roue  d’angle  c sont,  mises  hors  de  prise,  et  on 
serre  l’écrou  à mâchoires  nn.  Le  pignon  g reste  en  prise,  de 
manière  à être  prêt  pour  ramener  le  charriot  au  moyen  d’une 
poignée  placée  à l'extrémité  de  l’arbre  f,  qui  agit  sur  la  cré- 
maillère par  l'entremise  des  roues  g et  h.  La  vis  sans  fin  c 
repose  alors  sur  deux  petits  supports  m,m,  et  constitue  ainsi 
nn  point  d’appui  pour  la  vis  a,  sans  être  en  contact  avec  elle 
et  sans  altérer  en  aucune  manière  son  filet,  en  même  temps 
qu’elle  maintient  toujours  cette  vis  parallèlement  avec  la 
Ügne  des  centres  et  au  centre  même  de  l’écrou  à mâ- 
choire n,n. 


CHAPITRE  XXV. 

Nouveau  mandrin  universel  de  Stivens. 

Le  mandrin  que  je  propose  et  qui  s’applique  principale- 
ment au  tour  en  l’air,  est  du  genre  de  ceux  dits  universels, 
c'est-à-dire  qu’il  peut  recevoir  des  pièces  plus  ou  moins  for- 
tes qn'on  veut  monter  sur  le  tour,  et  les  maintenir  plus  ou 
moins  excentriquement  pendant  le  travail. 

La  figure  15,  planche  XIX,  représente  mon  mandrin  vu  par 
derrière,  après  en  avoir  dévissé  et  enlevé  la  plaque  posté- 
rieure, afin  qu’on  puisse  apercevoir  plus  aisément  les  pièces 
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agissantes.  On  voit  en  a,  a la  plaque  antérieure  ou  supérieure 
du  mandrin.  c,c,csont  les  griffes  attachées  par  des  vis<f,d,d 
aux  coulisseaux  en  queue  d’aronde  e,e,e  qui  glissent  dans  les 
coulisses  radiales  Sur  l’un  de  ces  coulisseaux  e,  on  a 

pratiqué  un  écrou  dans  lequel  fonctionne  une  vis  g portant 
une  gorge  qui  appuie  en  h sur  la  plaque  antérieure  a,  de  fa- 
çon qu’en  tournant  cette  vis  au  moyen  d’une  clef,  par  le 
carré  i qu’elle  porte  à son  extrémité,  la  pièce  e se  meut  en 
avant  et  en  arrrière  dans  sa  coulisse  en  queue  d’aronde  f. 
Sur  chacun  de  ces  coulisseaux  e,e,  e sont  ajustés  à.  frotte- 
ment doux  par  des  goupilles  ou  mieux  des  vis  k,k,k,  des 
leviers  droits  j,j,j  dont  les  autres  extrémités  se  trouvent 
liées  par  des  boulons  aux  angles  d’un  triangle  équilatéral  l,  l,  l 
qui  tourne  librement  sur  la  boite  centrale  m attachée  à la 

S laque  antérieure.  Cette  boite  peut  à volonté  être  rendue 
xe  ou  mobile,  suivant  qu’on  veut  placer  une  pièce  au  centre 
du  mandrin  ou  excentriquement.  Dans  ce  dernier  cas,  il  suffit 
de  rendre  en  effet  cette  boite  mobile  et  de  rapprocher  ou 
éloigner  plus  ou  moins  du  centre  les  extrémités  de  un  ou  de 
deux  des  bras  de  leviers  y, y. 

Il  est  aisé  de  voir  que  par  cette  disposition  particulière 
des  leviers,  lorsque  l’on  tourne  la  vis  0,les  coulisseaux  e,e,e 
avec  leurs  "griffes  c,c,c  prendront  tous  les  trois  simultané- 
ment un  mouvement  en  avant  ou  en  arrière  dans  leurs  cou- 
lisses, et  posséderont  ainsi  une  grande  force  pour  maintenir 
la  pièce  en  place.  La  plaque  antérieure  a,  a est  aussi  pourvue 
le  mortaises  radiales  n,  n,  » qui  servent  si  on  veut  à main- 
tenir la  pièce  à tourner  encore  plus  fortement,  et  par  con- 
séquent permettent  d’employer  cet  appareil  comme  un  man- 
drin à plateau  ordinaire  quand  l’occasion  s’en  présente. 

La  figure  16  fait  voir  une  disposition  de  cet  appareil  dans 
hquelle  les  leviers  sont  mis  en  action  par  une  vis  sans  fin  o 
et  une  roue  dentée p,  au  lieu  d'un  écrou  et  d’une  vis;  cette 
roue  sert  en  môme  temps  à manœuvrer  les  leviers  j,j,j  et 
remplace  le  triangle  l}  l}  l de  la  figure  15. 

CHAPITRE  XXVI. 

Mandrin  à expansion  de  Hick. 

U y a,  dans  la  construction  des  machines  à vapeur,  des  en- 
grenages pour  les  moulins,  etc.,  un  grand  nombre  de  parties, 
telles  que  manchons,  chapes  pour  des  bielles  et  tiges  arti- 
culées, ou  des  pistons  et  beaucoup  d’autres  pièces  qui  exi- 
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gent  que  leurs  diamètres  extérieurs  soient  tournés  bien  con- 
centriquement avec  le  trou  ou  l’œil  qui  s’y  trouve  percé.  Jus- 
qu'à présent,  on  à exécuté  ce  travail  en  prenant  un  morceau 
de  fer  dont  le  diamètre  est  un  peu  plus  grand  que  le  trou 
percé  dans  la  pièce  qu’on  doit  tourner.  Ce  morceau  de  fer, 
qu'on  appelle  généralement  un  mandrin,  est  tourné  ou  ré- 
duit jusqu’à  ce  qu’il  ait  acquis  une  dimension  telle  qu’on 
puisse  le  chasser  à frottement  dur  dans  ie  trou  pour  lequel 
il  est  destiné  ; cela  fait,  l’article  est  prêt  à être  monté  sur  le 
tour.  Mais  cette  préparation  exige  souvent  plus  de  temps 
qu’il  n’en  faudrait  pour  exécuter  au  tour  l’article  pour  lequel 
le  mandrin  a été  ainsi  préparé;  or,  pour  diminuer  cette 
grande  perte  de  temps,  j’ai  inventé  un  mandrin  que  j’ap- 
pelle à expansion,  dont  je  vais  faire  connaître  brièvement 
les  avantages. 

Je  ne  propose  pas  un  mandrin  propre  à embrasser  toutes 
les  séries  d’œils  ou  de  trous,  parce  que  s’il  était  suffisamment 
fort  pour  les  trous  d’un  grand  diamètre,  il  serait  incommode 
avec  les  petits;  mais  j’ai  adopté,  en  conséquence,  les  dimen- 
sions sériales  suivantes  : 

30  millimètres  avec  expansion,  jusqu’à  40  millim. 

40 50 

50 60 

60 70 

70 80 

et  ainsi  de  suite  proportionnellement. 

J’ai  établi  quelques-uns  de  ces  mandrins  dans  mes  ateliers, 
et  je  puis  assurer  que,  depuis  deux  années  que  j’en  fais  usage, 
ils  m’ont  procuré  une  économie  de  temps  très-sensible  et  la 
facilité  de  monter  et  démonter  sur  le  tour  des  pièces  quel- 
conques sans  les  endommager,  comme  cela  n’arrive  que  trop 
fréquemment  quand  on  chasse  ou  repousse  le  mandrin  ordi- 
naire dans  les  pièces,  surtout  lorsqu’elles  ont  été  fixées  avec 
beaucoup  de  soin  Mais  leur  principal  avantage,  c’est  qu’ils 
dispensent  de  la  nécessité  d’avoir  un  énorme  assortiment  de 
mandrins  de  l’espèce  ordinaire,  assortiment  qui,  dans  cer- 
tains grands  établissements,  s’élève  à des  poids  de  4 à 5 ton- 
neaux, qui,  avec  le  travail  qu’ont  exigé  ces  pièces,  représen- 
tent une  valeur  de  15  à 20,000  fr.,  tandis  que  les  mandrins 
du  genre  que  j’indique  peuvent  faire  le  même  travail  pour 
une  somme  moindre  que  2,500  fr.,  somme  avec  laquelle  on 
pourrait  avoir  deux  séries,  à partir  de  30  jusqu'à  300  milli- 
mètres. 

Voici  la  description  de  cet  outil  : ab,  fig.  18,  pl.  XX,  est  le 
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mandrin,  dont  la  portion  moyenne  en  c est  rendue  conique 
et  porte  quatre  coulisses  e en  queue  d’aronde,  qui  reçoivent 
quatre  coins  languetés  de  même  forme  dddd.  Ces  coins  sont 
représentés,  dans  la  ligure,  dans  la  situation  la  plus  infé- 
rieure qu’ils  puissent  occuper,  et  de  manière  à entrer  dans 
le  plus  petit  trou  ou  œil  auquel  le  mandrin  est  destiné. 
Le  bloc  creux  ff  représente  l’ouvrage  qui  repose  sur  les 
quatre  coins.  Ces  derniers  s'appuient  sur  le  collet  creux 
mobile  et  conique  g g,  qui  butte  à son  tour  sur  l’écrou  h que 
porte  la  vis  b.  Le  collet  conique  g,  poussé  en  avant  quand 
on  fait  tourner  l'écrou,  chasse  les  quatre  coins  dddd  dans 
les  coulisses  inclinées  e,  et  fixe  ainsi  le  mandrin  bien  solide- 
ment et  concentriquement  dans  le  trou  du  bloc  f.  Ce  collet 
conique  est  creux,  afin  de  pouvoir  entrer  jusque  sur  le  cône  e , 
et  pousser  les  coins  à telle  distance  qu’on  juge  convenable. 
Les  lignes  ponctuées  d' d' d' représentent  ces  coins  arrivés  à 
l’extrémité  de  la  course  dans  l’étendue  de  laquelle  le  man- 
drin peut  être  ajusté,  à partir  du  plus  petit  diamètre  des  ar- 
ticles. 

La  figure  19  est  une  vue  du  mandrin  par  l’extrémité  6, 
mais  sans  le  collet  conique  g et  l’écrou  h;  les  coins  d étant 
remontés  jusqu’à  leur  plus  grand  diamètre,  eeee  sont  les 
portions  inférieures  des  coulisses  dans  lesquelles  ils  glis- 
sent. 

La  figure  20  représente  la  vue  de  face  de  l’extrémité  la  plus 
grande  du  cône  c avec  les  coulisses  eeee,  et  la  figure  21  une 
vue  par  l’extrémité  de  l’un  des  coins. 

Les  coulisses  e sont  taillées  avec  une  machine  de  manière 
à être  parfaitement  concentriques.  Les  coins  y sont  ajustés, 
puis  fixés  à la  partie  inférieure,  où  on  les  tourne  en  place 
aussi  exactement  et  cylindriqucment  que  possible;  puis,  en 
se  servant  d’un  collet  plus  petit  que  g,  on  tourne  leurs  ba- 
ses avec  soin  et  dans  un  plan  bien  vertical.  Dans  cet  état,  le 
collet  g les  fait  avancer  bien  également  sur  le  mandrin  co- 
nique. 

Le  principe  de  cette  invention  n’est  pas  entièrement  nou- 
veau, puisque  M.  Brunei  l’avait  introduit  il  y a déjà  longtemps 
dans  la  célèbre  poulierie  de  Portsmouth  ; mais  mon  inven- 
tion est,  je  crois,  une  application  de  ce  principe  à un  nouvel 
objet  qui  mérite  l’attention  des  constructeurs  et  des  méca- 
niciens. Je  dois  ajouter,  en  terminant,  que  plusieurs  grands 
établissements  de  construction  anglais,  entre  autres  celui  de 
M,  B.  Donquin  et  celui  de  M.  J.  Field,  ont  adopté  mon  man- 
drin à expansion  depuis  deux  ans,  et  s’en  servent  avec  avan- 
tage depuis  cette  époque. 
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CHAPITRE  XXVII. 

Modèles  exécutés  à l’aide  du  tour  excentrique,  accom- 
pagnés d'instructions  pratiques  pour  reproduire  des 

pièces  analogues,  par  M.  J. -H.  Ibbetson. 

Dans  le  travail  qui  va  suivre,  on  a adopté  la  marche  que 
voici  : 

1°  Description  d'un  support  à coulisse  ; 

2°  Origine  du  charriot  et  observations  sur  les  parties  nou- 
velles qu'il  présente  ; 

3°  Description  d’un  support  & coulisse  ; 

4°  Modèles  exécutés  sur  le  tour  excentrique,  et  manière 
de  les  obtenir; 

5°  Modèles  obtenus  à l’aide  du  charriot  excentrique,  com- 
posé et  perfectionné  par  moi; 

6°  Enfin,  notice  sur  le  charriot  géométrique. 

1°  Support  à coulisse. 

La  planche  I,  figure  1,  présente  une  vue  perspective  du 
support  dont  je  me  suis  toujours  servi  ; il  est  très-simple, 
peu  volumineux,  et  aussi  complet  que  commode  en  tout  ce 
qui  concerne  le  tour  excentrique.  Il  a été  construit  par 
MM.  Holtzapffel;  mais  depuis  que  je  m’en  sers,  j'y  ai  fait 
plusieurs  additions  et  perfectionnements,  et  j’en  ai  beaucoup 
étendu  la  puissance  d’action  mécanique. 

Le  plateau  du  support  à coulisse,  qu’on  voit  en  AA,  est 
fixé  sur  l’établi  du  tour  par  une  vis,  à la  manière  ordinaire; 
B B est  une  pièce  attachée  à ce  pied  par  une  tige  passant 
dans  une  boite  en  saillie  ; au  moyen  de  la  vis  de  pression  a, 
placée  sur  le  côté  de  cette  boite,  la  tige  est  maintenue  soli- 
dement, de  manière  que  B B se  trouve  à la  hauteur  voulue 
par  rapport  aux  jumelles  du  tour,  et  sous  toutes  les  incli- 
naisons demandées  par  rapport  à l’arbre.  C C glisse  d’un  bout 
à l'autre  de  B B,  et  est  mu  et  fixé  à la  place  exigée  par  la 
vis  longitudinale,  qu’on  ne  peut  apercevoir  dans  le  dessin, 
mais  dont  on  voit  en  b la  manivelle  qui  sert  à la  manœuvrer. 

D D glisse,  en  avant  et  en  arrière,  dans  la  pièce  C G,  à angles 
droits  avec  B B.  L’outil  qui  doit  faire  le  travail  se  loge  dans 
la  platine  ce,  et  il  y est  maintenu  fixe  par  la  vis  à tète  carrée 
qui  traverse  le  socle.  A l’extrémité  de  la  coulisse  DD,  sont 
deux  vis  de  rappel  d d,  servant  à régler  la  profondeur  et  limi- 
ter la  taille  de  l’outil. 

Les  tranchants  des  outils  sont  façonnés  triangulaires,  car- 
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rés,  ronds,  etc.,  suivant  le  goût  et  la  fantaisie  de  l'ouvrier. 
Pour  tourner  la  surface  de  l’ivoire  ou  du  bois  à laquelle  je 
désire  ajouter  des  ornements,  je  me  sers  habituellement  d’un 
outil  à tranchant  rond  que  j’atfûte  à la  main  sur  une  pierre; 
mais  pour  affûter  mes  outils  triangulaires,  carrés  ou  plats,  je 
me  sers  d’une  machine  de  MM.  Holtzaptfel,  à l’aide  de  laquelle 
on  peut  obtenir  avec  certitude  l’angle  de  tranchant  que  l’on 
désire,  quel  que  soit  cet  angle.  Cette  machine  à dresser  les 
outils  angulaires  est  très-commode,  si  môme  elle  n’est  pas 
tout-à-fait  nécessaire  pour  que  l'ouvrier  puisse  affûter  son 
outil  aussi  souvent  qu’il  lui  plaît  pendant  qu’il  travaille  la 
pièce  sur  le  tour.  Sans  cette  machine  ou  quelque  autre  du 
même  genre,  il  ne  serait  pas  prudent  à lui  d'interrompre  le 
travail  pour  affûter  l’outil,  dans  la  crainte  d’altérer  l’angle 
de  l’outil,  et  de  gâter  dès  lors  son  ouvrage, 

2°  Le  charriot. 

Des  charriots  excentriques  composés  de  divers  modèles  ont 
déjà  paru  dans  le  public,  et  M.  Holtzapffel,  et  autres  méca- 
niciens, en  construisent  depuis  longtemps.  Celui  que  je  vais 
décrire,  diffère  essentiellement,  dans  la  construction,  de 
ceux  qui  ont  été  connus  jusqu’ici,  et  je  l’offre  comme  infini- 
ment plus  puissant  et  comme  un  instrument  que  je  n’avais 
jamais  livré  à la  publicité,  ne  l’ayant  montré  et  expliqué  qu’à 
deux  ou  trois  de  mes  amis. 

Mon  charriot  excentrique  composé,  tel  que  je  m’en  sera 
maintenant  et  qu’il  est  représenté  dans  la  gravure  de  la  plan- 
che 1,  figure  2,  a été  modifié  plusieurs  fois  avant  d’arriver  à 
cet  état  de  perfection.  Ces  perfectionnements  en  ont  beau- 
coup simplifié  la  construction  et  lui  ont  en  môme  temps  douné 
des  moyens  d’ajustage  et  de  production  de  quelques  modèles 
qu’il  n’avait  pas  avant  et  que  je  n’ai  vus  à aucun  charriot 
excentrique,  que  je  connaisse,  quelque  compliqué  qu’en  fût 
le  mécanisme.  Au  reste,  je  vais  donner  d’abord  une  descrip- 
tion de  mon  charriot,  avec  lequel  j’ai  exécuté  tous  mes  mo- 
dèles ; mais  avant  d’entrer  daus  les  détails  de  son  état  actuel, 
j’expliquerai  les  perfectionnements  dont  j’ai  parlé  tout-à- 
rheurc.  , 

Dans  la  planche  I,  fig.  2,  les  deux  pièces  du  mouvement 
circulaire  sont  vues  avec  leurs  cercles  rapporteurs,  divisés 
en  quatre-vingt-seize,  ainsi  que  les  roues  d’engrenage  à qua- 
tre-vingt-seize dents,  avec  leur  déclic. 

Dans  l’origine,  ces  deux  pièces  étaient  divisées  autrement  ; 
le  bord  de  celle  qui  est  le  plus  près  de  la  tète  du  tour  (in- 
diqué par  L),  avait  un  râteau,  sur  lequel  agissait  une  vis  de 
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tangente,  et  portait  288  divisions;  tandis  que  le  bord  de 
l’autre  pièce  circulaire,  attaché  à une  seconde  plaque  de 
couche,  était  divisé  en  quatre-vingt-seize  dents,  et  marchai! 
par  déclic.  La  vis  tangente,  qui  agissait  sur  le  bord,  alors 
en  L,  était  fixée  dans  le  manchon  taraudé , comme  l’est  ls 
vis  d d,  et  mobile  sur  l’une  de  ses  extrémités  comme  centre, 
et  à l’autre  était  une  griffe  qui  maintenait  la  vis  tangente  sut 
le  bord  denté  de  la  circonlérence,  ou  bien  détachée  de  ce 
bord  à volonté.  La  vis  tangente  faisait  donc  ainsi  les  fonc- 
tions de  déclic;  en  môme  temps,  lorsqu’on  tournait  lavis, 
le  cercle  pouvait  s’arrêter  au  point  voulu  ; un  anneau  dé 
bronze  fixé  à la  tête  de  la  vis  tangente  était  divisé  en  cent 

Earties,  de  sorte  que  la  faculté  de  division  était  fort  grande. 

,a  vis  tangente  agissant  sur  un  râteau  offre  bien  un  système 
complet,  mais  il  y a,  dans  la  pratique,  des  difficultés  d’exé- 
cution qui  m'ont  amené  à l’adoption  du  système  d’enclique- 
tage. J’ai  trouvé  aussi  que  le  nombre  288  des  divisions  du 
cercle  ne  s’accordait  pas,  pour  l’ajustage  angulaire,  avec  le 
nombre  quatre-vingt-seize,  qui  était  celui  des  dents  de  la 
roue  d’engrenage.  Le  changement  que  j’y  ai  fait,  consiste 
donc  en  deux  pièces  circulaires  mobiles,  de  tout  point  sem- 
blables, avec  une  division  en  quatre-vingt-seize  dents,  mar- 
chant à déclic.  Avec  les  machines  que  je  possède,  je  ne 
trouve  aucune  difficulté  à tailler  le  bord  du  cercle,  en  un 
nombre  quelconque,  qui  soit  divisible  par  un  autre  nombre  : 
je  l’ai  arrêté  dernièrement  à 272  divisions,  nombre  divisible 
par  156, 68,  34  et  17. 

La  figure  5 présente  un  plan  de  la  plaque  de  couche  et  du 
coulisseau  du  charriot;  les  pièces  du  mouvement  circulaire 
dont  je  viens  de  parler  sont  fixées  au  coulisseau  GG  et  au 
centre,  indiqué  par  deux  cercles  tracés.  Ainsi,  par  le  moyen 
du  coulisseau,  les  pièces  du  mouvement  circulaire  peuvent 
être  placées  excentriquement  l’une  par  rapport  à l’autre,  et 
par  rapport  au  mouvement  de  l’arbre.  Supposons  maintenant 
qu’il  faille  placer  96  cercles  ou  points  (1)  successivement  sur 
la  courbe  d'une  ellipse  dont  le  diamètre  transverse  est  de 
76  millimètres  199,  et  le  diamètre  conjugué  de  50  millimètres 
799.  Voici  la  manière  dont  on  y parvient  en  se  servant  du 
charriot  excentrique  composé  : 

(i)  Le  diamètre  des  cercles  est  déterminé  par  la  position  de  la  pointe  généra  trie» 
ou  du  tranchant  de  Toutil  qui  est  fixé  dans  le  support  à coulisse.  S!  la  pointe  de 
l'outil  est  ajustée  de  manière  à coïncider  arec  le  centre  du  moureuient  de  l’arbre, 
elle  décrira  un  simple  point;  si  elle  est  ajustée  à la  gauche  du  ceutre  de  l’arbre,  elle 
décrira  un  cercle  dout  le  rayon  sera  égal  à la  diatauce  entre  la  pointe  de  l’outil  et  ls 
centre  de  l’aibre. 
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Ajustez  et  fixez  la  pointe  génératrice  du  tranchant  de  l’outil 
de  manière  à ce  qu’elle  coïncide  avec  le  centre  de  mouve- 
ment de  l’arbre,  comme  si  l’on  voulait  tracer  un  point,  ou 
bien  à une  distance  du  centre  de  cet  arbre  égale  au  rayon 
du  cercle  à décrire.  Alors,  faites  mouvoir  le  premier  coulis- 
seau du  côté  de  la  tète  du  tour  G,  G (fig.  5),  en  tournant  les 
vis  dy  d (fig.  2)  de  6 millimètres  25,  à partir  de  la  position 
centrale,  et  le  second  coulisseau  de  34  millimètres  25,  ou  dis- 
posez les  pièces  du  mouvement  circulaire  de  manière  que  les 
pointes  indicatrices  soient  à la  division  96  sur  toutes  deux  : 
faites  marcher  le  tour,  et  la  pointe  de  l’outil  décrit  un  cercle. 
La  pièce  du  mouvement  circulaire  près  de  la  tète  du  tour, 
est  alors  amenée  à deux  divisions  plus  loin,  la  pointe  indi- 
catrice arrivant  à la  division  2;  l’autre  pièce  circulaire  est 
poussée  d’une  division  en  sens  contraire,  pour  que  son  index 
soit  sur  la  division  95.  Alors  on  décrit  un  autre  cercle.  La 
première  pièce  circulaire  marche  de  nouveau  de  deux  divi- 
sons, ce  qui  place  l’index  à la  division  4.  L’autre  pièce  circu- 
laire ne  marche  encore  que  d’tme  division  en  sens  contraire, 
s«n  index  arrivant  à la  division  94,  et  l’on  décrit  un  troisième 
circle  comme  précédemment.  On  continue  cette  marehî  re- 
lativement aux  pièces  du  mouvement  circulaire,  jusqu'à  ce 
qae  la  figure  soit  complète  ; la  pièce  près  de  la  tète  du  tour 
se  mouvant  de  deux  divisions  dans  sa  direction,  tandis  que 
l’autre  pièce  ne  se  meut  que  d’une  division  chaque  fois,  en 
sms  contraire. 

Le  nombre  de  beaux  dessins  que  l’on  peut  obtenir  ainsi 
par  la  simple  combinaison  des  deux  pièces  circulaires,  en 
ajustant  leurs  mouvements  d’après  ce  principe,  est  vraiment 
inconcevable.  Des  cercles  consécutifs  peuvent  être  arrangés, 
non-seulement  suivant  des  courbes  elliptiques,  mais  suivant 
det  courbes  en  forme  de  cœur;  suivant  des  lignes  droites,  des 
triangles,  des  carrés,  des  polygones,  en,  dedans  et  en  dehors 
de»  figures  tracées.  Dans  les  figures  elliptiques,  le  rapport 
d’ajustage  entre  les  deux  mouveipepts  circulaires  est  de  2 à 1, 
en  sens  contraire.  Si  l’un  des  mouvements  circulaires  mar- 
chait de  quatre  divisions  chaque  fois,  et  l’autre  de  deux  divi- 
sions en  sens  contraire,  le  modèle  elliptique  se  composerait 
de  quarante-huit  cercles  successifs;  si  l’un  marchait  de  huit 
divisions  et  l’autre  de  quatre,  le  nombre  des  cercles  consé- 
catifs  du  modèle  serait  de  vingt-quatre.  Et  c’est  ainsi  que 
l’on  peut  toujours  régler  le  nombre  des  cercles  consécutifs, 
atec  ce  même  rapport  d’ajustage  des  coulisseaux  et  des  pièces 
du  mouvement  circulaire.  Si  le  dernier  marchait  dans  la 
même  direction  au  lieu  de  marcher  en  sens  contraire,  le  mo- 
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dèle  se  composerait  de  deux  ganses  intérieures.  Si  le  rapport 
d'ajustage  entre  les  deux  mouvements  circulaires  était  égal 
(c’est-à-dire  s’ils  marchaient  du  même  nombre  de  divisions 
à chaque  ajustage),  et  si  les  mouvements  étaient  faits  dans 
la  même  direction,  le  modèle  serait  eu  forme  de  cœur. 

Dans  toutes  les  figures  où  le  nombre  des  angles  ou  des 
ganses  est  de  plus  de  deux,  les  ganses  tournent  invariable- 
ment en  dehors  quand  les  mouvements  circulaires  ont  lieu 
en  sens  contraire,  et  en  dedans  quand  ils  ont  lieu  dans  le 
même  sens. 

On  obtient  des  triangles  quand  le  rapport  de  l’ajustage 
circulaire  est  de  3 à 1.  Ou  obtient  des  carrés  en  ajustant  les 
mouvements  circulaires  dans  le  rapport  de  4 à 1.  Les  figures 
à 6 ganses  s’obtiennent,  par  le  rapport  de  6 à 1 dans  l’ajus- 
tage des  mouvements  circulaires,  et  ainsi  de  suite  pour  tous 
les  autres.  En  effet,  l'ajustage  des  deux  cercles,  tel  que  je  l’ai 
décrit,  distribue  les  cercles  ou  les  points  qui  composent  le 
modèle,  suivant  la  courbe  d'une  épicycloide;  et  en  raison 
des  propriétés  de  cette  courbe,  le  nombre  des  ganses  dépend 
inévitablement  du  rapport  de  vitesse,  entre  les  deux  mou- 
vemoats  circulaires.  Les  cercles  ou  points  ainsi  distribués 
dans  la  courbe  d'une  épicycloide,  s’approchent  graduellement 
les  uns  des  autres,  eu  une  ou  plusieurs  parties  du  modèle, 
et  s’éloignent  les  uns  des  autres  dans  d’autres  parties;  mais 
on  ne  doit  pas  regarder  cette  inégalité  d’arrangement  comme 
un  défaut  de  la  machine,  car  il  résulte  naturellement  des 
causes  inhérentes  au  mouvement  épicycloïdal.  On  peut  in- 
troduire dans  le  charriot  un  mouvement  de  compensation, 
qui  corrigerait  cette  variation.  Je  l’ai  appliqué  à un  autre 
appareil,  et  j’eus,  dans  ce  temps,  l’idée  de  l'ajouter  au  char- 
riot excentrique  composé  ; mais  je  ne  l’ai  jamais  fait. 

3°  Description  détaillée  du  charriot. 

Je  vais  donner  maintenant  la  description  de  l’arrangement 
mécanique  du  charriot  que  j’ai  nommé  charriot  excentrique 
composé  et  perfectionné  ; et  dans  cette  explication,  je  détail- 
lerai particulièrement  les  parties  que  je  considère  comme 
nouvelles,  et  qui  donnent  des  résultats  que  je  n’ai  jamais  vus 
jusqu’ici  au  nombre  de  ceux  du  tour  excentrique. 

La  figure  2 est  une  vue  en  élévation  du  charriot,  dans  les 
dimensions  réelles,  tel  qu’il  est  vissé  sur  le  tour. 

La  figure  5 est  un  plan  des  plaques  de  couche  et  des  cou- 
lisseaux du  charriot. 

La  figure  3,  une  coupe  montrant  la  construction  intérieure 
des  mouvements  circulaires. 
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Dans  la  figure  2,  A,  B,  B,  est  la  plaque  de  couche  du  char- 
riot  du  côté  de  la  tète  du  tour;  cette  plaque,  ainsi  que  la 
pièce  en  saillie  D,  sont  en  fonte  de  fer  ou  en  laiton,  et  venues 
ensemble  à la  fonte.  La  plaque  de  couche  se  visse  sur  le  nez 
de  l'arbre,  par  son  manchon  à écrou  A,  et  porte  tout  le  reste 
du  charriot.  La  pièce  en  saillie  f à l’extrémité  opposée  à D 
de  la  plaque  de  couche,  est  maintenue  par  des  pointes  et 
fixée  à la  plaque  de  couche  par.deux  vis,  dont  l’une  se  voit 
au-dessous  de  f(l). 

La  figure  6 est  uue  coupe  de  cette  pièce  f,  telle  qu’elle  est 
placée  en  travers  de  la  plaque  de  couche. 

La  pièce  1,1,1  est  en  laiton,  elle  est  fondue  séparément 
de  la  plaque  de  couche,  mais  on  l’y  fixe  par  deux  vis  22,  et 
on  l’y  maintient  solidement  en  place  par  deux  goujons  33, 
qui  n’entrent  que  légèrement  dans  la  plaque  de  couche, 
comme  l’indique  la  figure  6,  à cause  de  la  vis  dd  (fig.  2), 
dont  une  des  extrémités  passe  en  4;  cette  pièce  /'(fig.  2)  doit 
être  mise  en  place  sur  la  plaque  de  couche,  avant  que  le 
trou  4 (fig.  6)  soit  percé  ; ce  trou  et  celui  fileté  à travers  la 
pièce  D (fig.  2)  doivent  être  percés  en  même  temps,  de  la 
manière  que  je  dirai  plus  bas. 

B B (fig.  5)  est  la  plaque  de  couche  à l’une  des  extrémités 
le  laquelle  on  voit  une  partie  de  la  vis  d d (fig.  2).  G G (fig.  2 
It  5)  est  le  coulisseau,  qui  n’est  pas  aussi  long  que  la  plaque 
te  couche,  ce  qui  donne  plus  de  champ  à l’ajustage  excen- 
trique. Les  deux  petits  cercles  au  centre  indiquent  le  trou  à 
travers  lequel  passe  la  vis  N de  la  figure  3,  et  le  grand  cercle 
leprésente  l'écrou  K K de  la  figure  3.  L (fig.  5)  est  une  portion 
de  la  roue  dentée  qui  fait  partie  des  pièces  du  mouvement 
circulaire,  4 et  5 le  déclic  qui  arrête  la  roue  dentée  à la  di- 
dsion  voulue  du  cercle.  Dans  la  plaque  de  couche  B B (fig.  2 
et  5),  et  le  manchon  à écrou  A (fig.  2),  se  trouve  une  longue 
mortaise  cc  (fig.  5),  représentée  par  des  lignes  ponctuées, 
dui  livre  passage  au  tampon  à vis  N,  à l’anneau  fileté  q q que 
Élit  agir  la  vis  dd  (fig.  4).  E E et  FF  (fig.  5)  sont  des  guides 
en  acier  à rainures,  qui  reçoivent  les  bords  à languette  en 
queue  d’aronde  des  coulisseaux  GG.  Le  guide  EE  est  main- 
tenu dans  sa  position  par  deux  goupilles  indiquées  par  des 
lignes  pointées,  et  fixé  solidement  à la  plaque  de  couche  par 
deux  vis.  Le  guide  F F est  maintenu  seulement  sur  cette  pla- 
que par  deux  autres  vis,  et  les  trous  à travers  lesquels  passent 


( t)  Il  est  entendu  que  foui  ce  que  non»  disons  pour  celle  plaque  de  couche  arec  se» 
dépendance»,  près  de  lu  tète  du  tour,  ('applique  également  h l'autre  plaque  de  couche  < 
arec  ses  dépendances. 
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les  vis,  sont  allongés  comme  l'indiquent  les  lignes  pointées, 
afin  de  s'accorder  avec  l'action  des  vis  de  rappel  i i.  Le  cou- 
lisseau G G marche,  parallèlement  à la  plaque  de  couche, 
entre  les  deux  guides  EE  FF;  et  les  vis  ii,  qui  entrent  dans 
le  bord  de  la  plaque  de  couche,  font  les  fonctions  des  vis  de 
rappel,  c'est-à-dire  qu'elles  pressent  le  guide  plus  ou  moins 
sur  le  bord  du  coulisseau,  pour  que  celui-ci  marche  toujours 
avec  le  degré  convenable  de  pression. 

Lavis  dd  (Gg.  2)  est  lavis  régulatrice  du  coulisseau;  c’est 
par  son  action  que  les  pièces  du  mouvement  circulaire  que 
portent  les  coulisseaux  deviennent  fixes  à toute  position 
excentrique  voulue  par  rapport  à l’arbre  du  tour.  Cette  vis 
est  maintenue  en  place  d’une  manière  différente  de  toutes 
celles  que  j’ai  vu  employer  ordinairement  dans  des  cas  sem- 
blables, et  si  bien  assurée,  que  rien  de  ce  que  l’on  appelle 
temps  perdu  ne  peut  arriver.  Dans  toutes  les  applications 
que  j’ai  faites  d’une  vis  ainsi  disposée,  j'ai  trouvé  que  son 
action  était  très-efficace.  Une  extrémité  de  cette  vis  porte  une 
cavité  conique  pour  recevoir  la  pointe  de  la  vis  de  pression 
qui  la  tient  serrée  et  qui  traverse  la  pièce  D.  L’autre  extré- 
mité entre  exactement  dans  le  trou  4,  taraudé  dans  la 
pièce  f (fig.  (3),  et  la  vis  en  D met  par  sa  pression  l’épaule- 
ment  de  la  vis  d d constamment  en  contact  parfait  avec  la 
face  antérieure  de  la  pièce  f.  La  partie  de  l’extrémité  de 
cette  vis  qui  passe  au-delà  de  la  pièce  /‘affleure  par  un  petit 
épuulement  l’autre  face  de  cette  pièce.  Un  anneau  de  laiton 
portant  des  divisions  s’adapte  sur  cet  épaulement  et  s’y 
trouve  maintenu  fermement  par  une  vis  à tète  fraisée  termi- 
née par  un  carré , afin  de  pouvoir  être  tournée  avec  une 
clef. 

Je  divise  cet  anneau  en  100  parties;  les  divisions  princi- 
pales y sont  distinguées  par  les  chiffres  0,  1,  2,  3 ; l’anneau 
se  meut  contre  l'épaulement  dont  j’ai  parlé,  de  manière  que 
le  zéro  puisse,  en  toute  circonstance,  s'ajuster  à une  ligne  de 
repère  tracée  sur  la  face  supérieure  de  f. 

Le  déclic  4,  5 (Gg.  5)  est,  je  pense,  une  disposition  nouvelle 
et  de  mon  invention  ; je  l’appelle  un  déclic  micrométrique  à 
double  action.  Ce  déclic  n’a  jamais  été,  il  est  vrai,  appliqué 
jusqu’ici  à mon  charriot  excentrique  composé,  mais  je  m’en 
suis  servi  dans  un  autre  mécanisme,  et  j’en  ai  trouvé  l’action 
si  efficace,  que  j’ai  voulu  faire  connaître  au  public  ses  avan- 
tages. Le  dessin  de  ce  déclic  a été  pris  par  le  graveur  sur  un 
croquis  que  j'en  avais  fait;  mais,  par  suite  d’une  erreur, 
les  vis  qui  le  fixent  au  coulisseau  entrent  dans  la  coulisse, 
ce  qui  ne  doit  pas  être. 
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La  figure  7 offre  la  forme  d'un  ressort  différent  que  j’y  ai 
substitué. 

Les  déclics  qui  entrent  dans  la  roue  du  centre  et  l’arrêtent, 
sont  des  segments  de  petites  roues  dentées  à raison  de 
24  dents.  Une  vis  passe  à travers  leur  centre  et  est  fixée  à une 
plaque  de  laiton  d'environ  3 millimètres  d’épaisseur,  d’une 
forme  quelconque,  par  exemple  celle  représentée  en  4 et  5. 
Ce  déclic  se  meut  sur  un  centre  établi  ainsi  qu’il  suit  : 

1.1.  (tig.  8)  est  une  pièce  d’acier  percée  d’un  trou  destiné 
a recevoir  une  vis  3,  dont  on  voit  la  tète  en  4 (fig.  5),  qui 
l’attache  au  coulisseau.  Le  déclic  est  parfaitement  ajusté  sur 
la  gorge  2 2,  et  la  vis  3 l’y  maintient  de  manière  à ce  qu’il 
puisse  tourner  doucement  autour  de  cette  gorge.  La  pièce 
est  d'une  épaisseur  suffisante  pour  qu’on  puisse  placer  ces 
déclics  dans  le  même  pian  que  la  roue  dentée  L du  mou- 
vement circulaire,  et  laisser  entre  la  pièce  de  déclic  et  les 
plaques  à coulisse,  assez  d'espace  pour  loger  le  ressort  6 et  le 
rouleau  7.  Ce  rouleau  est  d’acier  trempé  ; le  ressort,  qui  doit 
<tre  fort,  porte  à son  extrémité  un  arrêt  en  saillie  qui  agit 
contre  le  rouleau.  En  pressant  le  bras  5 de  la  pièce  des  dé- 
dies d’un  côté  ou  d’un  autre,  le  ressort  jette  le  déclic  du 
même  côté , en  contact  avec  la  roue  dentée  du  centre  L. 
Chaque  déclic  est  uni,  ainsi  qu’il  a été  dit,  par  une  vis  cen- 
trale sur  la  pièce  des  déclics  ; mais  l’un  d’eux  a aussi  une  vis 
d’ajustement  qui  passe  à.  travers  une  longue  mortaise  excen- 
frique  qu’on  y a pratiquée , et  qui  permet  de  le  fixer  à la 
pièce  des  déclics  dans  une  position  angulaire  quelconque.  Il 
at  convenable  que  ce  déclic,  avec  la  longue  mortaise  excen- 
ttique,  soit  ajusté  et  mis  à sa  place,  en  construisant  ce  char- 
rbt,  avant  que  le  mouvement  circulaire  soit  divisé  et  tracé, 
eljpour  cela  je  recommande  la  méthode  suivante  : 

Le  cbarriot  étant  vissé  sur  l'arbre,  les  deux  coulisseaux 
Bftit  ajustés  de  manière  à marcher  sur  leurs  plaques  de 
ctuche  respectives , en  lignes  aussi  exactement  parallèles 
I-one  à l'autre  que  possible;  alors  le  déclic  à mortaise  est  mis 
ea  contact  avec  la  roue  dentée  du  centre.  On  lâche  la  vis 
Rajustement  du  déclic,  qui  tourne  alors  sur  sa  vis  centrale, 
et  lorsqu’on  est  assuré  que  les  coulisseaux  se  meuvent  par- 
faitement parallèles  l'un  à l'autre,  par  deux  ou  trois  essais, 
on  fixe  solidement  la  vis  d’ajustement,  qui  ne  doit  plus  se 
mouvoir,  à moins  qu’on  ait  besoin  de  changer  le  déclic  de 
position.  Je  dirai  plus  tard , en  donnant  la  description  des 
mouvements  circulaires , la  place  sur  le  cercle  où  les  index 
doivent  être  placés  comme  point  de  départ  de  la  division 
primaire,  et  je  vais  m'occuper  de  la  méthode  que  j’emploie 
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y 

pour  m’assurer  que  les  deux  coulisseaux  se  meuvent  dans  un 
parallélisme  parfait. 

Le  charriot  étani  vissé  sur  l’arbre,  un  morceau  de  bois 
dur  est  fixé  dessus,  et  la  surface  du  bois  est  tournée,  suivant 
un  plan.  On  fixe  dans  le  support  à coulisse  un  outil  pointu 
dont  la  pointe  affleure  le  bois,  alors  on  tourne  la  vis  d d du 
coulisseau  près  la  tête  du  tour,  et  .on  le  fait  marcher  dans 
les  deux  sens  sur  la  plaque  de  couche  : la  pointe  de  l’outil 
décrit  une  ligne  droite  sur  le  morceau  de  bois  Le  coulisseau 
est  alors  ramené  à sa  position  centrale,  et,  avec  la  vis  de 
l’autre  coulisseau,  on  fait  mouvoir  le  morceau  de  bois  en 
arrière  et  en  avant,  et  en  ligne  droite  devant  la  pointe  de 
l’outil.  Si  la  pointe  de  l'outil  trace,  dans  cette  seconde 
épreuve,  la  même  ligne  qu’elle  avait  tracée  dans  la  première, 
les  coulisseaux  marchent  en  réalité  dans  un  parallélisme 
parfait.  Si  l’on  observe  deux  lignes,  l'erreur  peut  se  corriger 
en  ajustant  le  mouvement  circulaire  près  de  la  tète  du  tour, 
et  en  desserrant  la  vis  d’ajust'ement  du  déclic,  ainsi  que  je 
l’ai  déjà  dit. 

Le  déclic  qu’on  voit  de  l'autre  côté  de  la  pièce  des  déclics 
n’a  seulement  qu’une  vis  à son  centre  ; il  est  destiné  à com- 
pléter l'ajustage  du  mouvement  circulaire , qui  ne  pourrait 
s’obtenir  par  l’autre  déclic  seul.  Supposons,  par  exemple, 
qu’il  faille  une  division  de  192,  on  ne  peut  y parvenir  par 
un  seul  déclic,  mais  on  l'obtient  par  l'action  simultanée  des 
deux  déclics.  La  vis  du  centre  du  déclic  est  desserrée  ; celui- 
ci,  pouvant  être  tourné  sur  sa  gorge  comme  centre,  est  amené 
en  contact  avec  la  roue  dentée  du  mouvement  circulaire; 
alors  on  fait  mouvoir  cette  roue  dentée,  de  manière  à amener 
son  index  exactement  à moitié  distance  de  l’une  des  deui 
divisions  96;  puis  on  serre  la  vis  du  déclic.  Dans  cet  état 
des  déclics,  si  on  les  amène  alternativement  en  contact  avec 
la  roue  dentée,  le  mouvement  central  marchera  seulement 
d’une  demi-dent  à chaque  changement,  et  l’on  obtiendra 
ainsi  une  division  en  192,  et  il  est  évident  que,  par  un  chan- 
gement de  position  angulaire  du  déclic,  le  mouvement  cir- 
culaire central  peut  être  arrêté  en  un  point  quelconque  : 
c'est  donc,  à proprement  parler,  un  déclic  micrométrique 
ajusteur. 

J'ai  déjà  dit  que  j’avais  trouvé  convenable  d'ôter  de  mon 
charriot  la  vis  tangente  avec  le  segment  à râteau,  pour  y 
substituer  le  déclic  et  la  roue  dentée.  Toutefois,  quand  je 
m’y  suis  décidé , j’ai  cru  remarquer  qu’aucune  espèce  de 
déclic  ordinaire  ne  pouvait  convenir  à mon  dessein,  et  qu'il 
fallait  en  employer  un  s’ajustant  pour  chaque  portion  tant 
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soit  peu  minime  d’une  dent  de  la  roue  ; et  c’est  à cette  oc- 
casion que  je  m'avisai  d’abord  du  déclic  dont  je  donne  le 
plan  (fig.  9),  et  que  j’ai  nommé  déclic  micrométrique  ajus- 
teur simple.  C’est  ce  déclic  que  j’emploie  maintenant  dans  le 
charriot  avec  lequel  je  travaille,  au  lieu  du  double  déclic  dé- 
fcrit  plus  haut.  L’ajustage  en  est  le  même  que  celui  du  déclic 
à mortaise  (Gg.  5),  déjà  expliqué,  et  la  nécessité  de  se  servir 
d’un  tel  déclic  devient  plus  évidente  si  l'on  considère  com- 
bien il  est  difficile,  avec  un  déclic  ordinaire,  d’amener  les 
deux  coulisseaux  en  parallélisme  linéaire  parfait.  Saus  la 
faculté  d’un  ajustage  parallèle  de  ces  coulisseaux , et  sans 
les  mojens  de  les  retenir  en  place  par  l'action  du  déclic  sur 
les  roues  dentées , le  charriot  serait  un  instrument  défec- 
tueux dans  son  travail.  Si  l’on  ne  pouvait  obtenir  le  parallé- 
lisme de  ces  coulisseaux,  on  ne  pourrait  les  mettre  non  plus 
à angles  droits,  ni  sous  aucun  autre  angle  déterminé  entre 
eux  ; ou  n’obtiendrait  donc  ni  carrés,  ni  triangles,  ni  poly- 
gones réguliers,  et  il  y a tant  de  figures  et  de  beaux  mo- 
dèles qui  dépendent  de  l’exactitude  de  l’ajustage  angulaire 
des  coulisseaux , qu’un  déclic  micrométrique  ajusteur,  ou 
quelque  mécanisme  semblable,  est  absolument  indispensable. 

La  division,  sur  le  cercle  gradué  du  mouvement  circulaire, 
à laquelle  correspondent  les  index,  quand  les  coulisseaux 
sont  dans  un  parallélisme  linéaire  parfait,  et  qu’on  a désignée 
ailleurs  sous  le  nom  de  division  primaire,  doit  marquer  le 
nombre  12.  Dans  le  cours  d’une  longue  pratique,  j'ai  adopté 
pt  je  me  suis  servi,  en  diverses  occasions,  de  la  notation 
»implc  qu’on  voit  sur  les  divisions  du  cercle  de  la  figure  2. 
La  roue  a 96  dents,  et  chaque  huitième  dent  est  distinguée 
iuccessivement  par  les  numéros  1,  2,  3,  4,  5,  6,  7,  8,  9, 10, 

11,  12.  Sur  le  cercle  gradué,  il  n’y  a seulement  qu'une  gra- 
duation pour  chaque  deux  dents;  mais  pour  le  déclic  micro- 
nétrique  defnt  j’ai  parlé,  je  recommande  une  graduation  pour 
diaque  dent,  que  l'espace  d'une  dent,  par  exemple  la  division 

12,  soit  divisé  en  deux,  et  que  l’espace  suivant,  de  l’autre 
tôté,  soit  divisé  en  trois,  et  l’espace  en  revenant  le  soit  en 
quatre,  ainsi  qu’on  le  voit  pi.  III,  fig.  13,  exécutée  avec  mon 
charriot  composé. 

La  pratique  m’a  démontré  que,  moins  il  y a de  divisions, 
moins  fréquemment  on  se  trompe,  et  moins  il  est  embar- 
rassant d’ajuster  le  mouvement  circulaire. 

L’échelle  de  la  tranche  de  la  plaque  de  couche  B B (fig.  2) 
doit  être  divisée  de  manière  que  chaque  tour  de  la  vis  du 
coulisseau  fasse  marcher  l'index  d'une  des  divisions;  les 
grandes  division!  se  distinguent  par  des  numéros,  et  chacune 
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d’elles  contient  dix  subdivisions.  Quand  les  mouvements 
circulaires  sont  dans  le  milieu  de  leurs  plaques  de  couche 
respectives  et  concentriques  avec  l’arbre,  l’index  est  au  téro 
de  l'échelle  de  division. 

On  a déjà  dit  que  les  coulisseaux  doivent  marcher  dans 
un  parallélisme  linéaire  parfait  quand  l’index,  par  rapport 
au  mouvement  circulaire  qui  se  trouve  entre  eux,  arrive  à la 
division  marquée  12,  et  il  s'ensuit  qu’ils  agissent  aussi  en 
parallélisme  linéaire  quand  l’index  arrive  à la  division  6. 
Lorsque  l’index  arrive  aux  divisions  3 ou  9,  ils  agissent  à 
angle  droit  l'un  à l’autre.  Si  l’index  arrive  à l’une  des  divi- 
sions 2,  4,  8,  ou  10,  ils  agissent  sous  l’angle  de  60  degrés, 
et  ainsi  de  suite  pour  touf  autre  angle. 

La  figure  3 est  une  coupe  par  le  centre  du  charriot,  et 
coïncidant  avec  le  centre  de  l’arbre  du  tour  ; elle  fait  voir  la 
disposition  intérieure  de  l’appareil  des  mouvements  circulai- 
res. En  môme  temps  que  je  ferai  connaître  ses  détails,  je 
mentionnerai  les  perfectionnements  que  j’ai  apportés  dan» 
l’établissement  et  l’assemblage  des  différentes  parties  du 
charriot. 

Le  manchon  à écrou  A de  la  plaque  de  couche  (fig.  2)  étant 
vissé  sur  l’arbre  du  tour,  j’ai  tourné  dans  le  centre  de  cette 
plaque  un  trou  égal  en  diamètre  au  vide  qu’occupe  la  longue 
mortaise  c,c  (fig.  5).  La  surface  de  cette  plaque  fut  alors  dres^ 
sée  au  tour  avec  le  support  à coulisse,  et  polie  au  fin  papier 
.d'émeri  : les  extrémités  de  cette  plaque  furent  de  même  fa-  ^ 
çonnées  et  terminées  avec  ce  support  à coulisse.  Alors  la 
plaque  fut  dévissée  de  dessus  l’arbre,  retournée,  dressée  et 
polie  sur  son  autre  face.  La  plaque  fut  ensuite  démontée,  et 
l'on  perça  et  tarauda  les  tious  pour  les  goupilles  fines  et  les 
vis  qui  attachent  les  guides  d’acier.  On  perça  et  tarauda  aussi 
les  trous  de  la  tranche  pour  recevoir  les  vis  «,  i;  puis  on  creusa 
et  lima  la  mortaise  c,c.  Les  guides  à coulisses  ayant  été  dres- 
sés avec  le  plus  grand  soin,  afin  d’assurer  la  mafehe  bien 
parallèle  du  coulisseau  sur  la  surface  de  la  plaque  de  couche, 
on  les  vissa  alors  sur  cette  dernière  ; puis  le  coulisseau  ayant 
été  préparé,  ses  faces  rendues  parallèles,  et  ses  languettes 
bien  ajustées  aux  rainures  des  guides,  fut  alors  glissé  entre 
celles-ci  sur  la  plaque  de  couche,  et  au  moyen  des  vis  h, ajusté 
à frottement  un  peu  ferme.  De  la  poudre  de  pierre  à l’huile 
et  de  l’huile,  appliquées  à plusieurs  reprises  aux  coulisses, 
achevèrent  l'adoucissage,  en  faisant  marcher  le  coulisseau  en 
arrière  et  en  avant  sur  la  plaque  de  couche,  jusqu’à  ce  que 
les  languettes  des  guides  et  les  rainures  eussent  une  marche 
parfaite.  Pendant  cet  adoucissage,  on  manœuvrait  de -temps  à 
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autre  les  vis  et,  pour  maintenir  la  plaque  plus  fermement  en 
contact  avec  les  guides. 

Supposons  maintenant  que  chacune  des  pièces  que  montre 
la  figure  5,  soit  terminée  et  attachée  au  coulisseau  et  à la 
plaque  de  couche  par  leurs  vis  respectives  : la  première  chose 
à faire  alors  est  de  percer  les  trous  des  pièces  D et  f (fig.  2), 
avant  de  mettre  en  place  la  vis  d d du  coulisseau.  Il  est  essen- 
tiel à la  marche  régulière  du  charriot  que  cette  vis  fonctionne, 
quand  elle  est  en  place  sur  la  plaque  de  couche,  suivant  uue 
ligne  parfaitement  parallèle  avec  les  languettes  du  coulisseau 
et  bien  au  milieu  ; il  faut  donc  le  plus  grand  soin  pour  percer 
ces  trous.  Les  coulisseaux,  du  charriot  dont  je  me  sers  fonc- 
tionnent avec  une  grande  régularité,  et  j’ai  pensé  que  je  ferais 
plaisir  aux  amateurs  en  leur  communiquant  la  méthode  que 
j’ai  employée  pour  ajuster  les  vis  de  ces  coulisseaux. 

Je  me  suis  assuré  d’abord  de  la  distance  qu’il  fallait  laisser 
entre  la  vis  dd  et  la  face  de  la  plaque  de  couche  (fig  2)  ; j'ai 
Ümé  une  plaque  de  laiton  exactement  de  cette  épaisseur,  et  je 
lai  mise  sur  la  plaque  de  couche,  l’arèle  supérieure  longitu- 
dinale bien  exactement  sur  la  ligne  où  devait  se  trouver  l’axe 

!e  la  vis  d d.  Cette  plaque  m’a  servi  de  règle  pour  tirer  une 
gne  de  repère  horizontale  très-line  sur  l’une  des  faces  des 
deux  pièces  D et  f,  lesquelles  ligues  ont  marqué  exactement 
k distance  à partir  de  la  plaque  de  couche  où  les  trous  devaient 
être  percés.  Ensuite,  j’ai  croisé  chacune  de  ces  lignes  par  un 
tait  exactement  équidistant  des  bords  du  coulisseau  et  bien 
<hns  leur  milieu;  je  dois  toutefois  ajouter  que  je  n’ai  réussi 
di 'après  avoir  confectionné  un  outil,  ou  jauge  particulière, 
ànt  voici  la  description  : 

La  pièce  AB  CD  (fig.  11)  est  une  plaque  de  laiton  d’un  peu 
plis  de  3 millimètres  d’épaisseur.  L’angle  en  A s'ajuste  sur 
les  rainures  des  guides  EEFF  (fig.  5)  ; quand  il  est  appliqué 
à l’une  de  ces  rainures,  l’arête  AB  repose  sur  la  face  de  la 
plaque  de  couche  B (fig.  5),  et  l’espace  creusé  dd  passe  sur 
l'autre  guide  et  met  eu  contact  la  partie  DH  avec  la  face  op- 
posée de  la  plaque  de  couche.  Une  pointe  d’acier  bb,  traver- 
sant de  part  en  part  la  partie  DH,  s’y  fixe  par  la  vis  de  pres- 
sion c.  L’extrémité  de  la  pointe  en  II  b coupe  la  ligne  tirée 
précédemment  en  travers  des  pièces  D et  f sur  la  plaque  de 
touche  (fig.  2),  et  par  des  essais  répétés,  d’abord  en  appliquant 
fangle  A à l’un  des  guides,  puis  à l’autre,  et  en  marquant  au 
pointeau  le  point  où  l’extrémité  de  la  pointe  rencontre  la 
ligne,  je  suis  enfin  venu  à bout  d’ajuster  la  pointe  de  manière 
que  son  extrémité  fût  exactement  au  milieu  des  deux  guides  : 
alors  j’ai  marqué  d’un  trait  fin  ce  point  sur  les  pièces  D et  f. 
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Aux  points  de  rencontre  des  lignes  déterminées  ainsi,  j’ai 
établi  mes  points  de  centre,  et  j’ai  percé  des  trous  à travers 
ces  pièces  par  ces  points,  de  la  manière  suivante  : la  boite  à 
foret  fut  vissée  sur  l’arbre  du  tour  et  portant  un  loret  de  la 
grosseur  convenable  au  trou  à percer  en  D ; une  pointe  fut 
placée  dans  le  cylindre  de  tête  de  centrage.  Le  point  dans  la 
pièce  D,  à l’intersection  des  lignes  croisées,  fut  amené  sur  la 
pointe  du  foret,  et  le  point  dans  la  pièce  en  /'devant  la  pointe 
de  la  tète  du  centrage;  le  trou  fut  alors  percé  au  tour,  et  en 
faisant  avancer  graduellement  le  cylindre  avec  la  pointe  de 
centrage.  Le  trou  dans  la  pièce  f fut  percé  de  la  même  ma- 
nière avec  un  foret  de  grosseur  convenable;  la  pointe  de  cen- 
trage étant  dans  ce  cas  fixée  dans  le  trou  percé  précédemment 
dans  la  pièce  D. 

En  disposant  la  vis  d d,  comme  l'indique  la  figure,  les  cou- 
lisseaux peuvent  être  placés  excentriquement  par  l’une  ou 
l'autre  extrémité  de  la  plaque  de  couche,  ce  qui  donne  au. 
charriot  la  faculté  de  faire  des  carrés  et  d’exécuter  un  grand 
nombre  de  beaux  ouvrages  qu’aucun  charriot  ne  peut  faire  s’il 
est  construit  à l’ordinaire,  et  s’il  ne  peut  pousser  excentrique- 
ment le  coulisseau  que  vers  l'une  des  extrémités  seulement 
de  la  plaque  de  couche.  Ces  vis  d'ailleurs  doivent  avoir  la 
même  vitesse  que  la  vis  du  support  à coulisse,  c’est-à-diré 
qu’elles  doivent  avoir  le  même  nombre  de  filets  sur  la  même 
longueur.  Il  faut  prendre  garde  aussi  qu'elles  ne  soient  pas  ce 
qu'on  appelle  folles.  J’ai  confectionné  ces  vis  de  la  manière 
suivante,  sur  le  tour  avec  une  lilière  à coussinets,  et  j’ai  trouvé 
que  c’était  le  meilleur  moyen  pour  obtenir  une  vis  bonne  et 
correctement  filetée  : après  m’être  procuré  deux  barreau! 
ronds  d’acier,  d’un  diamètre  suffisant  pour  former  l’épaule- 
ment  qu’on  voit  en  f au-dessus  de  la  lettre  B,  je  les  ai  limé* 
exactement  de  la  longueur  voulue,  puis  les  ai  centrés  à chaque 
extrémité.  J’ai  agrandi  le  trou  conique  du  centrage  pour  re- 
cevoir la  (jointe  de  la  vis  que  l’on  voit  en  D.  Ces  pièces  furent 
alors  dressées,  établies  entre  deux  pointes  et  tournées  à l'or- 
dinaire, jusqu’à  la  grosseur  convenable  pour  former  la  vis; 
puis  on  a terminé  l’épaulement  et  le  carré  au-delà,  suivant 
les  dimensions  exigées.  Les  coussinets  convenables  au  filet  de 
la  vis  dd  étant  placés  dans  la  filière,  un  des  morceaux  d’acier 
préparés  pour  en  faire  une  vis,  a été  introduit  entre  ces  cous- 
sinets, et  replacé  sur  le  tour  entre  deux  centres.  Le  tour 
étant  mis  en  mouvement,  la  filière  et  ses  coussinets  ont  mar- 
ché en  avant  et  tracé  les  filets  d’un  bout  à l’autre  ; puis  en 
faisant  manœuvrer  la  filière  en  arrière  et  en  avant,  d’une 
manière  continue  et  avec  beaucoup  d’huile,  et  resserrant  les 
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coussinets  peu  à,  peu  et  suivant  le  besoin,  la  vis  se  trouva  bien- 
tôt achevée.  Ces  vis  toutefois  ne  peuvent  être  terminées  jus- 
qu'à ce  que  les  anneaux  de  bronze  décrits  plus  haut  soient 
taraudés  et  terminés,  attendu  qu’elles  doivent  s’y  adapter  et 
tourner  dans  les  anneaux  de  la  manière  la  plus  exacte.  Il  faut 
en  outre  que  la  filière  soit  maintenue  bien  ferme  par  ses  deux 
manches,  et  marche  très-perperdiculairementavec  lavis  que 
l'on  confectionne;  car  si  dans  le  cours  du  travail  cette  filière 
venait  à s’incliner  tant  soit  peu  d’un  côté  ou  d’un  autre,  le 
filetage  de  la  vis  ne  serait  pas  correct,  et  la  vis  deviendrait 
inégale  et  folle. 

Maintenant,  on  peut  ajuster  le  coulisseau  sur  la  plaque  de 
couche,  exactement  au  milieu  et  entre  les  deux  extrémités. 
Dans  cette  position,  on  perce  un  trou  à travers  tous  deux, 
stir  l'un  des  coins,  à 12  millimètres  environ  de  l’extrémité  du 
coulisseau  et  de  la  coulisse.  Ce  trou  est  destiné  à recevoir 
Une  pointe  qui  donne  les  moyens  d'ajuster  et  d’assurer  le 
poulisseau  dans  la  même  position  centrale , toutes  les  fois 
que  cela  est  nécessaire.  La  plaque  de  couche  étant  vissée  sur 
.'arbre  du  tour,  et  le  coulisseau  assuré  dans  sa  position  cen- 
trale par  les  goupilles , il  faut  percer  au  tour,  à travers  le 
coulisseau,  un  trou  de  grandeur  convenable  pour  recevoir  le 
tampon  à vis  N N (fig.  3),  et  faire  autour  de  ce  trou  une 
iraisure  pour  loger  l'épaulement  de  la  pièce  PP.  On  ôte  alors 
.e  coulisseau  de  dessus  la  plaque  de  couche,  et  l'on  y perce 
ies  trous  filetés  qui  doivent  recevoir  les  vis  qui  lui  appar- 
tiennent, et  qui  fixent  l’index  t de  la  figure  2,  l’index  3,  le 
déclic  4 et  le  ressort  6 de  la  figure  5.  . 

La  $èce  PP,  le  tampon  à vis  N N et  l’écrou  K K (fig.  3) 
Sont  en  acier;  la  pièce  cylindrique  ou  anneau  qq  (fig.  3 et  4) 
fst  en  bronze.  Cette  pièce  P P doit  être  tournée  corrccte- 
iient  pour  se  bien  ajuster  dans  la  fraisure  du  coulisseau.  La 
Sartie  cylindrique  du  tampon  N N,  près  de  son  extrémité  file- 
fée,  doit  être  ajustée  à frottement  dur  dans  le  trou  du  centre 
de  la  pièce  P P,  et  au  contraire  passer  librement  dans  le  trou 
du  centre  du  coulisseau  GG;  ainsi,  par  le  serrement  de 
l'écrou  K K,  les  pièces  PP,  le  coulisseau  GG  et  le  tampon  N N * 
doivent  être  assez  bien  ajustés  et  fixés,  pour  ne  faire  qu’une 
seule  pièce  métallique. 

La  partie  du  tampon  que  l'on  voit  en  4 doit  se  terminer  en 
cylindre  exact,  et  l’auneau  de  bronze  qq  y être  ajusté,  plutôt 
ferme  que  lâche  et  de  la  manière  la  plus  juste.  L’anneau 
étant  enlevé , on  perce  les  trous  qui  doivent  recevoir  la  vis 
dd.  Pour  faire  ces  trous  correctement,  j’avais  deux  fnrets 
qui  marchaient  avec  justesse  sur  le  tour,  d’une  longueur 
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suffisante  pour  traverser  les  pièces  D et  f de  la  figure  2,  et 
arriver  jusqu’au  tampon  ; la  tige  entre  la  queue  et  la  pointe 
de  l’un  des  forets,  remplissant  exactement  le  trou  fileté  de  la 
pièce  D,  et  la  tige  de  l’antre  celui  de  la  pièce  f.  Quand  le 
foret  avait  traversé  le  trou  fileté  D,  la  contre-pointe  centrée 
était  pressée  dans  le  trot:  de  la  pièce  f,  et  le  tour  marchait 
jusqu’à  ce  que  le  tampon  fût  foré  à demi.  Le  foret  qui 
remplissait  le  trou  de  la  pièce  f était  alors  placé  dans  la 
boite  ; la  pointe  centrée  étant  placée  dans  le  trou  fileté  de  la 
pièce  D,  le  tour  marchait,  et  le  tampon  était  placé  dans  son 
antre  moitié  ; et  comme  ce  foret  était  le  plus  gros  des  dçux, 
on  le  passait  à travers  le  tampon.  Ce  trou  était  agrandi  de 
manière  à ce  que  la  vis  dd  y pût  passer  librement,  sans  le 
toucher,  et  l’on  avait  soin  d’enlever  toute  bavure  sur  les  bords. 
L’anneau  de  bronze  q q était  alors  mis  en  place , et  l’on  y 
marquait  les  points  où  il  devait  être  percé  et  taraudé  pour 
recevoir  la  vis  dd  : cela  se  faisait  à l'aide  de  deux  forets,  de 
la  même  manière  que  le  taraudage  du  tampon  ; mais  les 
forets  ne  travaillaient  dans  l’anneau  que  jusqu’aux  deux  tiers 
de  son  épaisseur  ; car  si  le  foret  eût  traversé,  il  y aurait  eu 
des  bavures  eu  dedans  qui  eussent  empêché  de  retirer  l’an- 
neau du  tampon.  En  conséquence,  on  ôtait  l'anneau  (après 
avoir  tait  une  marque  de  repère  pour  le  replacer  dans  la 
même  position),  et  l’on  achevait  les  trous  de  part  en  part 
avec  un  foret  de  grandeur  convenable,  pour  la  vis  dd  fixée 
sur  la  boîte  à foret  montée  sur  le  tour,  l’anneau  étant  pressé 
contre  le  foret,  à l’aide  d’une  contre-pointe  centre  ajustée 
dans  le  trou  de  l'autre  côté.  Les  tarauds  correspondants  à la 
vis  d d doivent  traverser  ces  trous  de  i'anneau  de  part  en 
part  ; et  les  trous  filetés  étant  complétés  avec  le  taraud  d'a- 
chevage , la  vis  dd  peut  être  finie  comme  il  a été  dit , de 
manière  que  l’anneau  marche  librement,  mais  ferme,  d’un 
bout  à l’autre.  La  vis  dd  ayant  marché  à travers  l'écrou  de 
l’anneau  depuis  un  bout  jusqu’à  l’autre,  deux  ou  trois  fois, 
avec  beaucoup  d’huile,  l’anneau  fut  ôté,  et  toute  rebarbe  que 
le  forage  avait  pu  relever  ‘à  l’intérieur  fut  enlevée  avec  une 
lime  douce  (1),  pour  qu'aucune  bavure  ne  pût  gêner  la 
marche  de  l’anneau  replacé  sur  le  tampon. 

La  plaque  de  couche  étant  vissée  sur  le  tour,  et  le  coulis- 
seau assuré  en.  sa  place  par  les  pointes  fixes,  la  pièce  P P est 
tournée  avec  exactitude,  et,  comme  on  le  voit  (fig.  3),  percée 


(i)  Le»  limet  it  adoucir  «ont  de  différente»  forme»;  celle  dont  je  me  terrai»  était 
ronde,  pour  enierer  jusqu'nui  moindres  bavure»  tant  déformer  en  quoi  que  ce  soit  U 
courbure  inférieure  de  l’aoneau. 
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et  taraudée  pour  recevoir  les  vis  s s.  La  pièce  K K eu  laitou  ' 
écroui  est  dressée  bien  correctement  sur  le  tour,  et  rodée 
avec  la  poudre  de  pierre  à l’huile  sur  la  pièce  PP.  La  pièce  2, 
que  les  vis  s s attachent  à la  pièce  PP,  est  un  anneau  d’acier 
dont  la  bride  s’avance  au-delà  du  bord  de  P P et  s’étend 
jusque  sur  KK,  de  manière  que  cette  dernière  pièce  tourne 
très-exactement  et  sans  s’écarter  de  la  pièce  P P.  La  surface 
convexe  intérieure  de  l’anneau  en  bronze  K K porte  quatre- 
vingt-seize  divisions,  ainsi  que  nous  l’avons  expliqué.  La 
roue  LL  est  eu  laiton  bien  écroui,  et  son  contour  est  divisé 
en  quatre-vingt-seize  dents  (fig.  2)  ; elle  appuie  sur  la  pièce 
K K.  (fig.  3)  et  y est  fixée  par  quatre  vis  oo.  La  partie  3,  3, 
et  le  reste  de  l’espace,  non  ombré,  reçoivent  l’huile,  qui  ne 
peut  couler  qu’entre  les  faces  planes  de  K K et  PP  qui  eu 
ont  besoin.  Pour  lubrifier  les  surfaces  de  ce  genre  qui  sont 
tn  contact  de  mouvement,  je  me  sers  d’huile  de  pied  de 
bœuf  que  j’épaissis  en  la  broyant  avec  une  petite  portion  de 
plombagine. 

Dans  la  figure  3,  la  roue  dentée  LL  a une  saillie  qui 
Constitue  le  nez  à vis  du  charriot  (fig.  2). 

Dans  cette  figure , la  roue  dentée  LL  fait  partie  du  mou- 
vement circulaire  de  la  première  plaque  de  couche,  et, 
comme  on  le  voit,  elle  est  vissée  au  manchon  de  la  seconde 
plaque  de  couche.  Ce  manchon  est  fondu  d’une  seule  pièce 
avec  la  plaque,  et  est  tourné  séparémeut,  d’après  la  méthode 
(ju'on  a suivie  pour  le  manchon  de  la  première  plaque  de 
couche.  Une  cavité  en  contre-bas  est  tournée  dans  la  roue 
dentée  L L,  cavité  dans  laquelle  une  saillie  du  manchon  de 
la  seconde  plaque  de  couche  doit  s’ajuster  exactement;  la 
plaque  de  couche  et  les  pièces  LL  sont  alors  vissées  ferme- 
ment ensemble  par  quatre  vis,  et  les  tètes  de  ces  vis  sont 
noyées  dans  la  plaque  de  couche. 

Après  avoir  construit  mon  charriot  comme  je  viens  de  le 
détailler  et  comme  on  le  voit  fig.  2 ; après  m’en  être  servi 
pour  divers  travaux ,,  et  avoir  trouvé  que  c’était  un  instru- 
ment très-commode  , j’ai  pensé  cependant  que  je  pourrais 
encore  lui  donner  plus  d’aplomb  en  élargissant  le  diamètre 
du  mouvement  circulaire  de  la  première  plaque  de  couche. 

J’ai  donc  opéré  ce  changement,  et  comme  mon  but  est  de 
rapporter  tout  ce  que  je  sais  sur  le  charriot,  je  donne  un 
dessin  de  ce  changement",  avec  les  dimensions  réelles  des 
pièces  qui  en  font  partie. 

La  figure  12  est  une  coupe  par  le  centre,  d’une  modifica- 
tion dans  la  construction  du  mouvement  circulaire  et  de  ses 
dépendances,  que  j’ai  récemment  introduite  dans  mon  cliar- 
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riot  à la  plaque  de  couche,  près  de  la  tète  du  tour,  pour  la 
substituer  à celle  représentée  par  la  figure  3.  En  doublant 
le  diamètre  de  la  plaque  du  mouvement  circulaire,  on  ajoute 
à la  solidité;  on  augmente  beaucoup  la  facilité  de  l’ajustage 
angulaire  par  une  roue  de  192  dents,  au  lieu  de  96  ; la  con- 
struction, d'ailleurs,  en  devient  plus  simple  et  plus  aisée. 
GG  est  le  coulisseau  de  la  plaque  de  couche  qui.se  visse  sur 
le  tour.  Une  pièce  d’acier  PPPP  entre  a épauiement  dans 
le  coulisseau,  et  y tient  par  quatre  vis,  dont  deux  sont  vues 
en  4,4.  N est  le  trou  circulaire  à travers  le  coulisseau  et  la 
pièce  d’acier,  pour  fecevoir  le  tampon  N , précédemment 
décrit  et  indiqué  tig.  3.  Une  plaque  circulaire  EK,  dont  le 
bord  est  taillé  de  192  dents,  est  ajustée  pour  tourner,  sans 
le  moindre  ressaut,  sur  la  pièce  d’acier  PPPP.  Une  plaque 
d’acier  L L est  vissée,  par  six  vis  indiquées  par  le  chiffre  6 
sur  le  dessin,  à la  plaque  d’acier  P,  et  la  plaque  circulaire 
dentée  est  ainsi  maintenue  fermement  en  sa  place.  Le  centre 
de  la  plaque  L L est  tourné  pour  recevoir  l’écrou  du  tam- 
pon N de  la  figure  3.  Sur  la  plaque  K K sont  quatre  mon- 
tants solidement  vissés , à égale  distance  entre  eux  et  du 
centre  de  la  plaque.  00  est  une  plaque  qui  relie,  en  s'y  vis- 
sant, ces  montants.  Quand  cette  plaque  est  vissée  aux  mon- 
tants, le  bord  en  est  tourné  bien  rond,  et  divisé  d’abord  en 
douze  grandes  divisions,  dont  chacune  se  subdivise  en  huit 
autres.  Une  plaque  mince  est  vissée  sur  la  plaque  d’acier  P, 
sur  l’un  des  côtés  qui  font  saillie  au-delà  du  coulisseau,  pour 
porter  l’index  de  la  division  circulaire.  Une  pièce  plate  de 
laiton  est  attachée  aussi,  par  des  vis,  à la  pièce  P,  pour 
porter  le  déclic  micrométrique  précédemment  décrit,  lequel 
doit  agir  sur  le  bord  denté  de  la  plaque  K.  L'espace  que 
laissent  les  montants,  entre  LL  et  0 0,  est  réservé  pour  la  vis 
de  la  plaque  à coulisse  qui,  dans  la  figure  2,  se  voit  près  de 
la  roue  dentée  LL.  La  seconde  plaque,  ou  plaque  de  couche 
supérieure  que  l'on  voit  tig.  2,  et  qui  est  indiquée  par  B B 
(fig.  5),  est,  dans  cette  modification  du  cliarriot,  remplacée 
par  0 0.  Les  guides  EE,  FF  (fig.  5)  sont  attachés  en  0 0, 
de  la  même  manière  qu’on  l’a  vu  ; mais  comme  0 0 est  une 
plaque  circulaire,  les  vis  d’ajustage  ii  ne  peuvent  servir.  On 
les  remplace  par  deux  vis  à tête  de  limaçon , ou  bien  on 
visse,  sur  la  plaque  parallèle  au  guide,  udc  barette  de  laiton 
de  l’épaisseur  convenable,  et  deux  vis,  qui  la  traversent  dans 
le  même  plan  que  la  plaque , pressent  à volonté  sur  ces 
guides.  C’est  ce  dernier  moyen  que  j’ai  employé  pour  mon 
charriot. 

Je  viens  de  donner  tous  les  détails  qui  concernent  le  char- 
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riot  excentrique,  composé;  je  vais  faire  connaître  maintenant 
quelques  modèles  du  simple  tour  excentrique. 

4°  Modèles  exécutés  sur  le  tour  circulaire  excentrique, 
et  manière  de  les  obtenir. 

MODÈLE  1.  — PL.  T.  II,  FIG.  lre  (1). 

Ce  modèle  s'adapte  spécialement  au  couvercle  d'une  taba- 
tière ; on  peut  aussi  choisir  3 ou  4 ligures  du  centre  pour 
décorer  un  jeu  de  dames  de  trictrac,  etc. 

Le  modèle  se  compose  de  sept  séries  de  cercles,  de  diffé- 
rents rayons,  de  diverses  excentricités,  et  rangés  autour  d'un 
cercle  commun.  Le  nombre  de  cercles  qui  compose  l'inté— 
ieur,  ou  la  décoration  centrale,  est  de  12  ; le  nombre  de  ceux 
de  la  garniture  extérieure  est  de  298  ; ce  dernier  nombre 
est  plus  grand  que  celui  obtenu  avec  le  charriot  excentrique 
ordinaire,  mais  on  peut  y substituer  une  autre  série,  quand 
on  ne  dispose  pas  de  moyens  pour  reproduire  celle  qu'indique 
U figure. 

On  va  donner  la  description  pratique  de  la  méthode  em- 
ployée pour  exécuter  au  tour  excentrique  un  modèle  sém- 
blable^à  celui  de  la  figure  lre. 

'Les  outils  avec  lesquels  le  travail  s’exécute  sont  à deux  bi- 
seaux, des  nos  25,  32  et  36,  dans  la  série  des  outils  de  ce 
genre,  construits  par  MM.  Holtza-pffel  et  Deyerlein  (2),  le 
support  à coulisse  so  place  perpendiculairement  à l’arbre  du 
tour.  On  fixe  alors  l’outil  n°  25  dans  le  support  à coulisse, 
on  ajuste  le  charriot  excentrique,  le  support  à coulisse  et  la 
pointe  de  l’outil,  avec  l’exactitude  la  plus  scrupuleuse,  par 
rapport  au  centre  commun , et  l’on  commence  par  la  déco- 
ration intérieure  ou  la  garniture  centrale  des  cercles. 

Première  série  de  cercles.  (PL  T.  111,  fig.  14.) 

(3)  Excentricité  = 3 
Rayon  = 2 


(i , On  voit  que  chacun  des  modèle*  ],  9,  3,  4,  5,  6,  planche  T.  Il,  te  compote  de 
plot ieurs  séries  de  cercles  ou  d'arcs  do  cerel»  dont  l'agencement  est  différent.  Les 
description*  qui  „uivont  out  pour  but  de  détermieer  pour  chaque  modèle,  lu  manière 
de  tracer  chacune  de*  différente*  série*  de  cercles  qui  sont  représentée*  ù part,  mais 
et  «Çchautillons  seulement,  dans  les  planches  suivantes. 

(a)  On  n'entrera  pas  dans  la  description  de  ces  outils,  qu’on  peut  se  procurer  tout 
bit*  chez  les  fabricants  indiqués  ou  autres. 

(3)  L 'excentricité  et  le  rayon  sont  notés  de  cette  manière  partout  ; toutes  les  figure* 
dépendent  seulement  du  rapport  entre  l 'excentricité  et  le  rayon.  Ici  ce  rapport  est 


Digitized  by  Google 


LIVRE  X.  CHAPITRE  XXVII. 


244 

Pour  produire  l’excentricité,  tournez  la  vis  de  rappel  du 
charriot  excentrique  3 tours  en  arrière  (1)  ; pour  produire  le 
rayon,  tournez  la  vis  du  support  2 tours  en  arrière,  alors  dé- 
crivez 12  cercles,  équidistants  l'un  de  l’autre,  autour  du  cercle 
commun.  Ces  cercles  doivent  être  creusés  assez  profondément 
pour  donnera  la  figure  toute  la  vivacité  sur  les  arêtes  que  peut 
produire  l’outil;  cet  effet  peut  s’obtenir,  soit  de  suite,  soit 
en  revenant  sur  le  travail  des  cercles  pour  les  creuser  plus 
profondément  à deux  ou  trois  reprises  ; mais  quelle  que  soit 
la  profondeur  à laquelle  on  creuse  cette  série  de  cercles,  il 
faudra  creuser  de  même  tous  ceux  du  reste  du  modèle,  à. 
l’exception  de  la  série  extérieure  dont  nous  parlerons  plus 
tard. 


Seconde  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  15.) 

Excentricité  = 6 
Rayon  = 1 

Pour  produire  l’excentricité  (2),  tournez  la  vis  de  rappel 
du  charriot  excentrique  3 tours  en  arrière;  ce  qui,  ajouté 
aux  3 précédents,  fait  l’excentricité  égale  à 6;  pour  le  rayon, 
tournez  la  vis  du  support  en  avant  d’un  tour,  ce  qui  ramène 
le  premier  rayon  à un  tour.  Puis  avec  le  même  outil,  décrivez 
12  cercles  équidistants. 


comme  3eilà  3;  ce  rapport  étant  connu,  U même  figure  peut  lire  reproduite  d’au 
manière  quelconque  ; et  la  même  règle  s’applique  à tous  les  autres  cas.  En  y faisait 
attention,  les  modèles  peuvent  être  variés  de  grandeur  h volonté  ; on  peut  ainsi  combiner 
les  différentes  figures  d’un  modèle  de  tonte  notre  manière,  et  obtenir,  par  conséqueit, 
une  variété  inlinie  de  nouveaux  modèles,  par  exemple  : si  l'on  veut  la  fig.  14,  pl.  T III, 
au  centre  delà  figure  3,  pl.  T U,  telle  qu'elle  est  dans  In  figure  11,  elle  serait  trop 
grande;  mais  si  l’excentricité  est  produite  par  un  demi-tour  de  vis  et  le  rayon  par  ua 
tour,  la  figure  sera  la  même,  quoique  moitié  de  grandeur,  et  aiors  elle  se  trouvera 
assez  petite  pour  être  placée  au  centre  de  la  figure  3,  pl.  T U.  Par  le  mémo  principe, 
on  peut  Aussi  la  grandir.  L'excentricité  étant  produite  par  3/4  tours  de  vit  et  le  rayon 
par  3 1/3,  le  rapport  est  encore  le  même  de  3 à 3,  mais  la  figure  est  aixrue  en  gran- 
deur, 

(i)  Il  est  bien  entendu  que  la  vis  de  rappel  du  charriot  excentrique  et  la  vil  du 
support  h coulisse,  sont  de  même  pas. 

fa)  Afin  de  ne  pas  nous  répéter  h chaque  instant  dans  les  détails  oit  nous  aliéna 
cotjrer,  il  est  bien  convenu  que  l'excentricité  ou  la  taise  hors  centre  de  la  pièce,  se 
produit  constamment  en  tournant  on  en  détournant  lu  ris  de  rappel  des  coulisseaux  du 
charriot  excentrique,  et  le  rayon  en  tournant  et  détournant  de  même  la  vis  du  sup- 
port 4 coulisse. 
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Troisième  série,  de  cercles.  (P.  III,  fig.  16.) 

Excentricité  = 10 
Rayon  = 3 

Changez  l’outil  pour  celui  n°  36,  mais  avant  de  le  fixer 
dans  le  support,  ajastez-le  au  rayon  et  à la  profondeur  du 
cercle  qui  vient  d’ètre  tourné.  Alors  donnez  l’excentricité  par 
1 tours  en  arrière  ; et  le  rayon  par  2 tours  en  arrière.  Décrivez 
48  cercles  équidistants. 

Quatrième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  17.) 

Excentricité  = 3 
Rayon  = 16 

Même  outil;  donnez  l’excentricité  par  7 tours  en  avant;  le 
rayon  par  13  tours  en  arrière,  décrivez  alors  24  cercles  équi- 
distants. 

Cinquième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  18  et  19.) 

Excentricité  = 23 
Rayon  = 4 */* 

Même  outil.  L’excentricité  par  20  tours  en  arrière;  le  rayon 
par  11 1/î  tours  en  avant.  Alors  (en  supposant  que  le  cercle 
excentrique  soit  divisé  en  96)  commencez  à la  division  excen- 
trique n°  96  et  décrivez  16  cercles  ; passez  8 divisions,  mettez 
le  cercle  excentrique  ù.  la  division  n°  24  et  décrivez  16  autres 
cercles;  passez  8 autres  divisions,  mettez  le  cercle  excentri- 
que au  n°  48,  et  décrivez  16  autres  cercles;  passez  8 divisions, 
mettez  le  cercle  au  n°  72,  et  décrivez  16  cercles. 

Sixième  série  de  cercles.  (P.  111,  fig.  20.) 

Excentricité  = 29  i/i 
Rayon  = 2 

Changez  l’outil  pour  celui  n°  25,  et  avànt  de  le  fixer  au  sup- 
port, ajustez-le  au  rayon  et  à la  profondeur  du  dernier  cercle 
tourné.  Vous  accroîtrez  l’excentricité  par  6 1/2  tours  en  arrière, 
et  diminuez  le  rayon  par  2l/s  tours  en  avant;  décrivez  alors 
96  cercles  équidistants. 

Septième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  21.) 

Excentricité  = 33 
Rayon  = 8/s 

Changez  l’outil  pour  celui  n°  32,  ajustez-le  comme  précé- 
demment; donnez  pour  l’excentricité  3 tours  en  arrière, 
et  pour  le  rayon  1 3/8  de  tour  en  avant.  Décrivez  288  cercles 
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équidistants,  non  pas  de  la  profondeur  des  cercles  précédem- 
ment tournés,  mais  seulement  telle  que  les  figures  soient  à 
vive  arête.  On  peut  aussi  adopter  le  procédé  suivant,  avec  des 
charriots  excentriques  ordinaires. 

Huitième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  22.) 

(Adapté  à une  division  excentrique  en  96.) 

Excentricité  = 33 
Rayon  = 1 

Procédez  exactement  comme  pour  la  série  des  288  cercles., 
avec  cette  différence  seulement,  que  le  rayon  doit  être  égal  à 
un  tour  de  la  vis  du  support,  et  que  le  nombre  des  cercles 
équidistants  doit  être  limité  à 96. 

MODÈLE  2.  — PL.  T.  II,  FIG.  2. 

Ce  modèle  se  compose  de  17  séries  de  cercles,  de  diverses 
excentricités  et  de  rayons  différents,  disposés  autour  d’un 
cercle  commun. 

Les  séries  extérieures  sont  produites  par  une  division  cir- 
culaire excentrique  de  288,  en  forme  de  bordure  étrusque; 
mais  comme  ce  grand  nombre  de  divisions  ne  peut  s'obtenir 
avec  un  charriot  excentrique  ordinaire,  nous  décrivons  la. 
méthode  par  laquelle  une  bordure  de  figure  semblable  peut 
être  produite  par  une  division  circulaire  excentrique  de  96 
seulement. 

On  commence  par  tourner  une  surface  bien  plane  et  par  la 
polir;  les  cercles  excentriques  s'exécutent  ensuite  avec  les 
outils  à deux  biseaux  nos  28  et  36.  On  place  le  support  perpen- 
diculairement à l'arbre  du  tour,  «ton  le  maintient  dans  cette 
position  jusqu’à  ce  que  l’ouvrage  soit  achevé.  On  fixe  l’outil 
n°  28  dans  le  support;  on  ajuste  sa  pointe,  le  charriot  excen- 
trique et  le  support,  au  centre  commun  et  avec  la  plus  grande 
exactitude,  et  on  procède  alors  à l’exécution  do  l’intérieur 
ou  série  centrale  des  cercles.  Ces  cercles  ne  doivent  pas  être 
taillés  profondément  dans  la  surface  de  l’ouvrage,  mais  suf- 
fisamment coupés  pour  que  les  figures  soient  à vive  arête. 

Première  série  de  cercles  formant  le  centre  du  modèle  2, 
PI.  T.  U.  (P.  III,  fig.  23.) 

Excentricité  = 1 
Rayon  = */ï 

L’excentricité  se  donne  par  un  tour  en  arrière.  Le  rayon. 


Digitized  b y Google 


MODÈLES  EXÉCUTÉS  SCR  LE  TOUR  EXCENTRIQUE.  247 

par  un  demi-tour  en  arrière;  on  décrit  ensuite  12  cercles 
équidistants. 

Deuxième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  24.) 

Excentricité  = 4 
Rayon  = 1 */2 

Pour  l’excentricité,  accroissez  de  trois  tours  en  arrière  ; 
pour  le  rayon,  accroissez  d'un  tour  en  arrière  ; alors,  avec  le 
même  outil  que  précédemment,  décrivez  12  cercles  équidis- 
tants. Ces  cercles  doivent  être  creusés  beaucoup  plus  profon- 
dément que  ceux  de  la  première  série  ; plus  môme  qu'il  ne 
faudrait  pour  que  la  figure  fût  à vive  arête.  Mais  quelle  que 
soit  cette  profondeur,  il  faut  creuser  autant  ceux  qui  restent 
à exécuter,  à l'exception  des  cercles  de  la  bordure  dont  nous 
parlerons  plus  loin. 

Troisième  série  de  cercles.  (P.  III,  flg.  25.) 

Excentricité  = 7 ‘/a 
Rayon  = 2 

Changez  d’outil , prenez  celui  n®  36  et  ajustez-le  dans  le 
support  avant  de  l'y  fixer,  à la  profondeur  du  dernier  cercle 
précédemment  tourné.  Donnez  l’excentricité  par  3 ‘/a  tours 
«n  arrière;  le  rayon  par  1/2  tour  eu  arrière;  décrivez  32  cer- 
cles, aux  distances  suivantes,  en  supposant  que  le  cercle  du 
ehairiot  soit  divisé  en  96.  Commencez  à.  la  division  96,  et 
décrivez  8 cercles,  un  cercle  à chaque  division  alternative 
suivante.  Passez  8 divisions,  ensuite  mettez  le  cercle  excen- 
trique à la  division  24,  et  décrivez  8 autres  cercles,  un  cercle 
à chaque  division  alternative.  Passez  les  8 divisions  suivantes; 
mettez  le  cercle  excentrique  à la  division  48 , et  décrivez 
8 autres  cercles,  un  cercle  à chaque  division  alternative. 
Passez  8 divisions,  mettez  le  cercle  du  charriot  à la  division 
V,  et  décrivez  8 cercles  comme  précédemment. 

Quatrième  séi'ie  de  cercles.  (P.  III,  fig.  26.) 

Excentricité  = 13 
Rayon  = 3 7« 

Changez  d’outil  et  fixez  celui  n°  28,  ajustez  auparavant  sa 
pointe  au  rayon  et  à la  profondeur  du  dernier  cercle  tourné. 
Produisez  l’excentricité  par  5 7a  tours  en  arrière,  et  le  rayon 
par  1 */2  toür  en  arrière.  Décrivez  48  cercles  équidistants. 

Cinquième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  27  et  28.) 

Excentricité  = 19  */* 

Rayon  = 3 7* 
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Changez  d'outil  et  fixez  celui  n°  36  dans  le  support  ; ajus- 
tez auparavant  sa  pointe  au  rayon  et  à la  profondeur  du  der- 
nier cercle  tourné.  Donnez  l’excentricité  sur  6 3/^  tours  en 
arrière  ; le  rayon  reste  le  même  que  précédemment.  Décri- 
vez 64  cercles  de  la  manière  suivante:  mettez  le  cercle  excen- 
trique à la  division  96 , et  décrivez  16  cercles,  un  cercle  à 
chaque  division  suivante.  Passez  8 divisions,  mettez  le  cercle 
excentrique  à la  division  24,  et  décrivez  16  autres  cercles. 
Passez  8 divisions,  mettez  le  cercle  excentrique  à la  division 
48,  et  décrivez  16  autres  cercles.  Passez  8 divisions,  mettez  le 
cercle  excentrique  à la  division  72,  et  décrivez  16  cercles 
comme  précédemment. 

Sixième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  29.)  * 

Excentricité  = 19  3/* 

Rayon  = Va 

Même  outil  n°  36  et  môme  excentricité , en  diminuant  le 
rayon  de  3 tours  en  avant.  Alors,  en  supposant  le  cercle 
excentrique  divisé  en  96,  décrivez  4 cercles,  un  cercle  à cha- 
cune des  divisions  20,  44,  68,  92. 

Septième  série  de  cercles.  (Pi.  III,  fig.  30.) 

Excentricité  = 21  */* 

Rayon  = 1 

Même  outil  n°  36.  Accroissez  l’excentricité  de  2 tours  en 
arrière;  accroissez  le  rayon  d’un  */a  tour  en  arrière.  Puis 
décrivez  4 cercles,  un  cercle  à chacune  des  divisions  20,  44, 
68,  92. 

Huitième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  31.) 

Excentricité  = 17  3/* 

Rayon  = 1 

Même  outil  n°  36.  Diminuez  l’excentricité  de  4 tours  en 
avant  ; puis,  avec  le  même  rayon  que  précédemment,  décri- 
vez 4 cercles,  un  à chacune  des  divisions  20,  44, 68,  92. 

Neuvième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  32.) 

Excentricité  = 30 
Rayon  = Va 

Changez  l’outil  et  fixez  celui  n°  28  dans  le  support  à cou- 
lisse, après  avoir  ajusté  sa  pointe  au  rayon  du  dernier  cercle 
tourné.  Les  cercles  de  cette  série  et  des  séries  suivantes  qui 
composent  la  bordure  étrusque,  ne  doivent  pas  être  creusés 
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plus  profondément  qu'il  ne  faut  pour  la  perfection  des  figures 
de  bordure. 

Donnez  l'excentricité  par  12  1/tt  tours  en  arrière  ; réduisez 
le  rayon  de  1/2  tour  en  avant. 

La”  série  de  cercles  qu’on  fait  maintenant  est  celle  exté- 
rieure de  9 séries  qui  forment  la  bordure  étrusque.  Les  cer- 
cles de  cette  série  sont  au  nombre  de  240,  et  on  les  décrit 
de  la  manière  suivante  : Mettez  le  cercle  du  charriot , que 
l'on  suppose  divisé  en  288 , à la  division  5 , et  décrivez 
20  cercles,  un  cercle  à cette  division  et  à chacune  des  sui- 
vantes. Passez  4 divisions,  mettez  le  cercle  du  charriot  à la 
division  29,  et  décrivez  20  cercles  comme  précédemment  : 
passez  4 divisions,  mettez  le  cercle  du  charriot  à la  divi- 
sion 53,  et  décrivez  20  autres  cercles  ; et  ainsi  de  suite  pour 
le  reste  de  la  série  qui,  si  elle  est  exécutée  correctement, 
sera  complétée  en  décrivant  le  dernier  cercle,  dans  la  der- 
nière série  de  20  à la  division  288. 

Dixième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  33.) 

Excentricité  = 29  3/8 
Rayon  = 

Môme  outil  et  môme  rayon  que  précédemment  ; mais  di- 
minuez l'excentricité  de  5/8  d'un  tour.  Il  y a dans  cette  série 
24  cercles  qui  doivent  être  décrits  aux  distances  suivantes  : 
Mettez  le  cercle  du  charriot  à la  division  5 et  décrivez  un 
cercle.  Passez  18  divisions,  mettez  le  cercle  du  charriot  à la 
èivision  24,  et  décrivez  un  cercle.  Passez  4 divisions  et  dé- 
crivez un  cercle  à la  division  suivante,  et  ainsi  de  suite, 
prenant  18  et  4 divisions  alternativement , et  décrivant  un 
cercle  à chaque  division,  entre  ces  deux  séries,  jusqu’à  ce 
que  le  dernier  cercle,  décrit  à la  division  288^,  complète  la 
série. 

Onzième  séî'ie  de  cercles.  (P.  III,  fig.  34.) 

Excentricité  = 28  8/* 

Rayon  = */» 

Diminuez  l’excentricité  de  8/8  d’un  tour  eu  avant  ; puis, 
avec  le  môme  outil  et  le  même  rayon  que  précédemment, 
décrivez  24  cercles  de  la  môme  manière  que  pour  la  10e  série. 

Douzième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  35.) 

Excentricité  = 28  t/2 
Rayon  = 1/2 

Diminuez  l’excentricité  de  8/8  d’un  tour  en  avant  ; décrivez 
24  cercles  comme  vous  l’avez  fait  pour  la  10e  série. 
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Treizième  série  de  cercles,  (P.  III,  lig.  36.) 

Excentricité  = 27  i/s 
Rayon  = Vs 

Même  outil  et  même  rayon  que  précédemment,  mais  di- 
minuez 1’excentiicité  de  s/8  d'un  tour  en  avant.  Cette  série 
se  compose  de  180  cercles  décrits  de  la  manière  suivante  : 
Mettez  le  cercle  du  cliarriot  à la  division  5,  et  décrivez 
15  cercles,  un  cercle  à cette  division  et  à chacune  des  sui- 
vantes. Passez  4 divisions,  mettez  le  cercle  du  charriot  à la 
division  24  et  décrivez  un  cercle.  Passez  4 divisions,  mettez 
le  cercle  du  charriot  i la  division  39  et  décrivez  15  cercles; 
et  ainsi  de  suite  pour  les  divisions  restantes  de  cette  série#- 

Quatorzième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  37.) 

Excentricité  = 26  7/8 
Rayon  = */, 

Même  outil  et  même  rayon,  mais  diminuez  l'excentricité 
de  5/s  de  tour  en  avant. 

Cette  série  se  compose  de  24  cercles  décrits  aux  distances 
suivantes  : Mettez  le  cercle  du  charriot  à la  division  288  et 
décrivez  un  cercle  ; passez  18  divisions,  mettez  le  cercle  du 
charriot  à la  division  19  et  décrivez  un  cercle.  Passez  4 divi- 
sions et  décrivez  un  cercle  à la  division  suivante  ; et  ainsi  de 
suite,  eu  passant  18  divisions  et  4 divisions  alternativement, 
et  décrivant  un  cercle  à chaque  division,  entre  ces  deux  sé- 
ries, jusqu’il  ce  que  le  dernier  cercle  décrit  à la  division  288 
complète  la  série. 

Quinzième  série  de  cercles.  (P.  III,  tig.  38.) 

Excentricité  = 26  */* 

Rayon  = ‘/ï 

Diminuez  l’excentricité  de  5/8  de  tour  eu  avant;  puis,  avec 
le  même  rayon  et  le  même  outil,  décrivez  24  cercles  de  la 
même  manière  que  pour  la  14e  série. 

Seizième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  39.) 

Excentricité  = 25  5/s 
Rayon  = */2 

Diminuez  l'excentricite  de  5/8  de  tour  en  avant;  puis,  avec 
le  même  rayon  et  le  même  outil,  décrivez  24  cercles  à des 
distances  semblables  à celles  de  la  14e  série. 
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Dix-septième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  40.) 

Excentricité  = 25 
Rayon  = y2 

Diminuez  l’excentricité  de  B/8  de  tour  en  avant,  et  procé- 
dez avec  le  même  outil  et  le  même  rayon.  Cette  série  de 
cercles  complète  la  bordure  étrusque  et  termine  l’intérieur 
des  9 séries  dont  se  compose  cette  bordure.  Il  y a le  môme 
nombre  de  cercles  dans  cette  série  intérieure  que  dans  celle 
extérieure  ou  9e  série,  c’est-à-dire  240  cercles,  que  l’on  décrit 
de  la  manière  suivante  : Mettez  le  cercle  du  charriot  à la  di- 
vision 288  et  déentez  20  cercles,  1 cercle  à cette  division  et 
à chacune  des  divisions  suivantes;  passez  4 divisions,  mettez 
le  cercle  du  charriot  à la  division  24,  et  décrivez  20  cercles 
comme  précédemment.  Passez  4 divisions , mettez  le  cercle 
du  charriot  àja  division  48  et  décrivez  20  autres  cercles;  et 
ainsi  de  suite  pour  le  reste  de  cette  série,  qui  sera  complète, 
si  elle  a été  bien  exécutée,  quand  le  dernier  cercle  de  la  der- 
nière série  de  20  est  décrit  à la  division  288. 

Le’  travail  relatif  à l’exécution  des  bordures  de  cette  espèce 
est  très-considérable,  surtout  quand  on  les  compose  d’une 
division  circulaire  aussi  petite  que  celle  décrite.  Cela  seul 
suffit  pour  fixer  toute  l’attention  relativement  à l’exactitude 
avec  laquelle  on  place  les  cercles  à leurs  distances  ; car  il  ne 
faut  pas  oublier  que  l’omission  d’un  seul  cercle  nuirait  beau- 
coup à l’effet  général,  et  qu’un  cercle  déplacé  le  déparerait 
entièrement. 

Par  la  méthode  suivante,  on  peut  obtenir  une  bordure 
étrusque  semblable  à celle  de  la  figure  2,  pl.  T.  II,  avec  une 
division  circulaire  excentrique  de  96  seulement. 

Cette  bordure  se  compose  de  5 séries  de  cercles  qu’il  faut 
creuser  d'une  profondeur  suffisante , seulement  pour  faire 
ressortir  la  figure. 

Neuvième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  41.)  (1) 

Avec  une  division  excentrique  circulaire  en  96. 
Excentricité  = 33 
Rayon  = ’/s 

Changez  l’outil  et  fixez  celui  n°  28  dans  le  support,  après 

(t)  Le»  opérations  mirante»  sont  destinée»  à proJuire  la  bordure  étrutque  du  mo- 
dèle 3,  quand  on  n’a  à ta  dhpoaitlun  qu’une  division  circulaire  excentrique  du  nombre 
96.  Le»  première»  opération»  de  I à 8 «’exécukut  comme  précédemment,  pour  la  9e  et 
le»  mirante»,  on  procède  ain»i  qu'il  tuit  : ab.ti  cette  nonrelle  bordure  étru»que  n'e»t 
qu’une  rarionte  de  la  précédente. 
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en  avoir  ajusté  la  pointe  au  rayon  du  dernier  cercle  tourné. 
Donnez  l'excentricité  et  le  rayon,  et  faites-les  plus  grands  que 
pour  la  9e  série  adaptée  à une  division  excentrique  de  288, 
par  3 tours  en  arrière  de  la  vis  du  charriot,  et  3/8  de  tour  en 
arrière  de  la  vis  du  support. 

Gette  série  de  cercles  est  celle  extérieure  des  5 qui  vont 
maintenant  former  la  bordure  étrusque.  Le  nombre  des  cer- 
cles de  cette  série  est  de  84,  qui  se  divisent  de  la  manière 
suivante  • 

Mettez  le  cercle  du  charriot,  que  nous  supposons  divisé  en 
96  à la  division  2,  et  décrivez  7 cercles,  un  à cette  division,  et 
un  à chacune  des  suivantes  ; passez  une  division,  mettez  le 
cercle  du  charriot  à la  division  11,  et  décrivez  7 autres  cer- 
cles comme  précédemment.  Passez  une  division,  mettez  le 
cercle  du  charriot  à la  division  19,  et  décrivez  7 autres  cer- 
cles- et  ainsi  de  suite  pour  le  reste  de  cette  série,  qui,  si  elle 
a été  bien  exécutée,  sera  complète  en  décrivant  le  dernier 
cercle,  de  la  dernière  série  de  7,  à la  division  96. 

Dixième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  42.) 

Excentricité  = 31  1/ig 

Rayon  = 13/je 

Même  outil.  Diminuez  l’excentricité  d’un  tour  et  18/16  de 
tour  en  avant.  Diminuez  le  rayon  de  ‘/le  de  tour  en  avant. 
Les  cercles  de  cette  série  sont  au  nombre  de  24,  que  l’on  dé- 
crit aux  distances  suivantes  : le  cercle  du  charriot  étant  à la 
division  2,  décrivez  un  cercle  : passez  5 divisions  et  mettez  le 
cercle  à la  division  8,  puis  décrivez  un  cercle.  Passez  une 
division,  mettez  le  cercle  à la  division  10,  et  décrivez  un  ceiv 
cle;  et  ainsi  de  suite,  passant  5 divisions  et  une  division  al- 
ternativement, et  décrivant  un  cercle  à chaque  division  in- 
termédiaire, jusqu’à  ce  que  le  dernier  cercle,  étant  décrit  à 
la  division  96,  complète  la  série. 

Onzième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  43.) 

Excentricité  = 29  3/i6 
, Rayon  = 3/a 

Même  outil.  Diminuez  l’excentricité  de  1 l4/ ,6  tour  en  avant. 
Diminuez  le  rayon  de  1/ig  de  tour  en  avant.  11  y a 72  cercles 
dans  cette  série,  et  ou  la  décrit  de  la  manière  suivante  : 
Mettez  le  cercle  du  charriot  à la  division  2 et  décrivez  5 cer- 
cles, un  cercle  à cette  division,  et  un  à chaque  division  sui- 
vante. Passez  une  division,  mettez  le  cercle  à la  division  8 
et  décrivez  un  cercle.  Passez  une  division,  mettez  le  cercle  à 
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la  division  10  et  décrivez  5 cercles  ; et  ainsi  de  suite  jusqu’à 
ce  que  cette  série  soit  complète. 

Douzième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  44.) 

Excentricité  = 27  fi/16 
Rayon  = 11/i6 

Môme  outil.  Diminuez  l’excentricité  d’un  tour  et  13/lg  tour 
•n  avant.  Diminuez  le  rayon  de  Vie  de  tour  en  avant.  Cette 
lérie  se  compose  de  24  cercles  que  l’on  décrit  aux  distances 
juivantes  : Mettez  le  cercle  du  chqrriot  excentrique  à la  di- 
Tision  96  et  décrivez  un  cercle.  Passez  5 divisions,  mettez  le 
tercle  à la  division  6 et  décrivez  un  -*ercle.;  passez  une  divi- 
sion et  décrivez  un  cercle  à la  division  suivante;  et,  ainsi  de 
Hite,  passant  5 divisions  et  une  division  alternativement,  et 
lécrivant  un  cercle  aux  divisions  intermédiaires  jusqu’à  ce 
<jue  la  série  soit  complète. 

Treizième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  45.) 

Excentricité  = 25  3/4 
Rayon  = 3/4 

Diminuez  l'excentricité  de  1 10/ie  tour  en  avant.  Diminuez 
lé  rayon  de  1 1/i$  de  tour  en  avant;  puis  procédez  avec  le 
môme  outil.  Cette  série  de  cercles  complète  la  bordure  ôtrus- 
qie,  adaptée  à une  division  circulaire  excentrique  de  96,  elle 
se  compose  d’autant  de  cercles  que  la  série  extérieure,  c’est- 
à-dire  84  que  l’on  décrit  de  la  manière  suivante  : Mettez  le 
cercle  du  cliarriot  à la  division  96,  et  décrivez  7 cercles,  un 
cercle  à cette  division  et  un  à chaque  division  suivante.  Pas- 
sez une  division  mettez  le  cercle  à la  division  8 et  décrivez 
7 autres  cercles  comme  précédemment.  Passez  une  division, 
mettez  le  cercle  à la  division  16,  et  décrivez  7 cercles;  et 
ainsi  de  suite  jusqu'à  ce  que  la  série  soit  complétée,  à la  di- 
vision 94. 

MODÈLE  3.  — CL.  T.  Il,  FIC.  3 

Ce  modèle  est  composé  de  5 séries  de  cercles,  de  rayons 
différents,  disposés  autour  d’un  cercle  commun,  suivant  di- 
verses excentricités.  A l'aide  de  cette  figure  et  des  rensei- 
gnements que  nous  allons  donner,  le  tourneur  reproduira  ce 
modèle  facilement. 

Les  outils  dont  il  devra  se  servir  sont  les  n°®  28  et  36  ; le 
support  à coulisse  doit  être  établi  perpendiculairement  à l’ar- 
bre du  tour.  L’ouvrage  à tourner,  après  avoir  été  convena- 
blement fixé  sur  le  charriot  excentrique,  est  dressé  et  poli. 

Tourneur.  Tome  2.  22 
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On  fixe  alors  l’outil  n°  36  dans  le  support  à coulisse  ; on 
aÿuste  la  pointe,  le  charriot  excentrique  et  le  support  à cou- 
lisse au  centre  commun,  avec  la  plus  grande  exactitude,  et 
on  commence  à exécuter  le  centre,  ou  la  série  intérieure  des 
cercles. 

Première  série  des  cercles.  (P.  III,  fig.  46.) 

Excentricité  = 1 */* 

Rayon  ==  1 i/8 

Donnez  l’excentricité  en  tournant  la  vis  de  rappel  du  char- 
riot excentrique  1 */* tour  en  arrière,  et  le  rayon  en  tour- 
nant la  vis  du  support  à coulisse  1 1/8  tour  en  arrière.  Décri- 
vez alors  8 cercles  équidistants  ; ces  cercles  doivent  être 
creusés  assez  profondément  pour  bien  marquer  à vive  arête 
la  figure  que  laisse  l’intersection  des  cercles;  on  devra  con- 
server la  même  profondeur  pour  toutes  les  autres  séries. 

Seconde  série  des  cercles.  (P.  III,  fig.  47.) 

Excentricité  ==  4 */s 
Rayon  = 2 1/8 

Pour  l’excentricité,  donnez  3 */*,  tours  en  arrière;  pour  le 
rayon  un  tour  en  arrière;  puis,  avec  le  même  outil,  décrive: 
24  cercles  équidistants. 

Troisième  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  48.) 

Excentricité  = 5 ‘/8 
Rayon  = 11  “/* 

Donnez  l’excentricité  par  5/8  d’un  tour  en  arrière,  et  le 
rayon  par  9 */8  tours  en  arrière  ; puis,  avec  le  même  outil 
n°  36,  décrivez  24  cercles  équidistants. 

Quatrième  série  des  cercles.  (P.  III,  fig.  49.) 

Excentricité  = 21  J/2 
Rayon  = 4 3/*, 

Changez  l'outil  et  fixez  celui  n°  28  dans  le  support  à cou- 
lisse ; après  avoir  ajusté  sa  pointe  au  rayon  et  à la  profon- 
deur du  dernier  cercle  tourné,  ajoutez  à l’excentricité  de  la 
série  précédente  16  3/8  tours  en  arrière.  Pour  le  rayon,  di- 
minuez celui  de  le  série  précédente  de  7 tours  en  avant;  dé- 
crivez 96  cercles  équidistants. 

Cinquième  série  des  cercles.  (P.  III,2fig.  50.) 

Excentricité  = 37 
Rayon  = 1 »/2 
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Accroissez  l’excentricité  de  la  dernière  série  de  6 */*  tours 
en  arrière  ; diminuez  le  rayon  de  3 */*  tours  en  avant,  puis 
décrivez  96  cercles  équidistants. 

MODÈLE  4.  — PL.  T.  II,  FIG.  4. 

Ce  modèle  se  compose  do  5 séries  de  cercles,  qui  forment 
les  figures  les  plus  éloignées  du  centre,  et  de  5 séries  d’arcs 
le  cercles  ou  de  lignes  courbes,  qui  forment  la  rosette  cen- 
frale.  Les  cercles  sont  de  rayons  différents  et  arrangés  sui- 
B.nt  diverses  excentricités  autour  d’un  centre  commun.  Les 
rcs  de  cercles  sont  tous  du  môme  rayon  et  de  la  môme  ex- 
entricité  ; ils  partent  d’un  centre  commun  et  varient  de  lon- 
gueur seulement. 

: Afin  de  comprendre  la  description  que  nous  allons  donner 
de  la  méthode  par  laquelle  les  arcs  de  cercle  sont  produits, 
il  faut  se  rappeler  que  dans  le  tour  excentrique  tous  les  cer- 
des  et  tous  les  arcs  de  cercle  sont  produits  par  la  rotation 
4i  tour  ; que  le  rayon  de  tous  les  ^rcles  et  de  tous  les  arcs 
de  cercle  dépend  de  l'ajustage  du  support  à coulisse;  et  que, le 
lfeu  de  tous  les  cercles  et  de  tous  les  arcs  de  cercle,  ou  ce  qu’on 
appelle  leur  excentricité  dans  ce  genre  détour,  leur  est  donné 
pir  le  moyen  du  charriot  excentrique.  Si  donc  un  outil  est 
appliqué  à la  surface  de  l’ouvrage  sur  un  point  hors  du  cen- 
tre du  mouvement  du  tour,  et  que  la  poulie  à courroie  qui 
donne  le  mouvement  à l’arbre  du  tour  fasse  une  révolution 
eitière,  un  cercle  sera  décrit;  si  la  poulie  ne  fait  qu’une 
dtmi-révolution,  l’outil  décrira  un  demi-cercle  ou  bien  un 
arc  de  180  degrés;  si  la  poulie  ne  fait  qu’un  quart  de  révo- 
lution, l’outil  décrira  un  quart  de  cercle  ou  bien  un  arc  de 
90  degrés.  La  poulie  qui  donne  le  mouvement  an  mandrin 
du  tour  présente  donc  le  moyen  pratique  de  mesurer  tous 
les  arcs  : elle  donnera  cette  mesure  très-exactement  et  cor- 
rectement, si  l’on  trace  sur  cette  poulie  un  cercle  divisé  en 
un  assez  grand  nombre  de  parties.  Supposons,  par  exemple, 
que  ce  cercle  soit  divisé  en  48  parties,  et  que,  pour  produire 
un  arc  ou  ligne  courbe,  ladite  poulie  se  meuve  de  12  de  ces 
parties,  la  mesure  de  l’arc  ou  de  la  courbe  dès-lors  produite 
sera  égale  à 12/*8  de  circonférence;  si  la  poulie  se  meut  de 
24  de  ces  parties,  la  mesure  de  la  courbe  sera  égale  à 
etc.,  etc.  C’est  d’après  ce  principe  que  les  courbes  dont  il 
s’agit  sont  produites,  et.  qu'on  arrête  la  mesure  de  leur  lon- 
gueur. 

On  se  sert  de  l’outil  n°  32  pour  tout  ce  modèle;  le  support 
à coulisse  doit  être  établi  perpendiculairement  à l’arbre  du 
tour. 
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Fixez  l'outil  dans  le  support  à coulisse,  ajustez  sa  pointe, 
le  charriot  excentrique  et  le  support  à coulisse  au  centre 
commun,  avec  toute  l’exactitude  possible. 

Dans  cet  état  de  choses,  faites  mouvoir  le  tour,  et,  pres- 
sant doucement  la  pointe  de  l'outil  contre  la  surface  de  l'ou- 
vrage, décrivez  un  très-faible  point;  à partir  de  ce  point, 
toutes  les  courbes  qui  forment  le  cercle  de  la  figure  se  pro- 
duisent de  la  manière  suivante. 

Première  série  d’arcs.  (P.  III,  fig.  51.) 

Excentricité  = 5 
Rayon  = 5 

Mesure  des  arcs  = 12/w 

Donnez  l'excentricité  et  le  rayon  en  tournant  la  vis  de  rap- 
pel du  charriot  et  la  vis  de  support  de  5 tours  chacune  en 
arrière.  Mettez  le  cercle  du  charriot  à la  division  96,  tournez 
la  poulie  à courroie  de  l'arbre  jusqu'à  ce  que  le  point  central 
commun  soit  sous  la  pointide  l'outil  ; puis,  mettant  la  pointe 
de  l'outil  en  ce  point,  décrivez  une  courbe  en  donnant  à la. 
poulie  un  mouvement  égal  à 12  divisions,  en  la  supposant 
divisée  en  48  (1)  ; alors  décrivez  5 autres  arcs  ou  courbes  à 
chacune  des  divisions  suivantes  du  cercle  du  charriot,  16,  32, 
48,  64,  80. 

Seconde  série  d’arcs.  (P.  III,  fig.  52.) 

Excentricité  = 5 

Rayon  = 5 

Mesure  des  arcs=  il/i> s 

Ces  arcs  sont  produits,  à partir  du  point  central,  de  la 
même  manière  que  ceux  de  la  première  série;  mais  la  poulie 
ne  doit  se  mouvoir  que  de  11  divisions  seulement?  Il  ÿ a 12 
arcs  de  cette  mesure  à décrire,  un  à chacune  des  divisions 
suivantes  du  cercle  du  charriot,  2,  14,  18,  30,  34,  46,  50, 
62,  66,  78, 82,  94. 

Troisième  série  d’arcs.  (P.  III,  fig.  53.) 

Excentricité  = 5 

Rayon  t = 5 
Mesure  des  arcs  = 10/48 

Produisez  6 arcs,  un  à chacune  des  divisions  suivantes,  4, 
20,  36,  52,  68,  84. 


( l ) On  arrive  h une  Irès-grando  exactitude  pour  cette  figure  centrale,  à l’aide  d'oo 
arrêt  qui  maintient  ia  poulie  dans  les  limite!  du  mouvement  destiné  à la  production 
de  l’arc  demandé. 
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Quatrième  série  d’arcs.  (P.  III,  fig.  54.) 

Excentricité  = 5 

Rayon  = 5 

Mesure  des  arcs  = 8/w 

Produisez  6 arcs,  un  à chacune  des  divisions  suivantes,  6, 

S,  38,  54,70,  86. 

Cinquième  série  d’arcs.  (P.  III,  fig.  55.) 

Excentricité  = 5 

Rayon  ==  5 

Mesure  des  arcs  = 7/i8 

Produisez  12  arcs,  un  à chacune  des  divisions  8, 12,  24, 
38,  40,  44,  56,  60,  72,  76,  88,  92. 

Première  série  de  cercles.  {P.  III,  fig.  56.) 

Excentricité  = 14  ‘/s 
Rayon  = 5 

Même  outil  et  même  rayoD  que  précédemment.  Augmen- 
ta l’excentricité  de  9 1/g  tours  en  arrière  ; puis,  en  suppo- 
sant le  cercle  du  charriot  excentrique  divisé  en  96,  décrivez 
41  cercles  de  la  manière  suivante  : 

Tracez  un  cercle  à la  division  96  ; mettez  le  cercle  du 
clarriot  à la  division  1,  et  décrivez  un  autre  cercle  ; passez 
2 divisions;  mettez  le  cercle  du  charriot  excentrique  à la  di- 
vfcion  4,  et  décrivez  un  cercle  ; mettez  le  cercle  du  charriot 
excentrique  à la  division  5,  et  décrivez  un  autre  cercle  ; et 
ainsi  de  suite,  passant  chaque  2 divisions  alternatives  jusqu’à 
ce  que  le  nombre  des  48  cercles  soit  complet. 

Seconde  série  de  cercles.  (P.  III,  fig.  57.) 

Excentricité  = 19  */* 

Rayon  = Va 

Môme  outil;  donnez  l'excentricité  par  5 5/s  tours  en  ar- 
rière, et  le  rayon  par  4 l/j  en  avant;  décrivez  90  cercles  équi- 
distants. 

Troisième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  58.) 

Excentricité  = 24  Va 
Rayon  = 4 

Même  outil;  donnez  l’excentricité  par  43/*  tours  en  ar- 
rière, et  le  rayon  par  3 Va  tours  en  avant;  décrivez  32  cer- 
des  équidistants. 
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Quatrième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  59.) 

Excentricité  = 29  1/î 
Rayon  = 2 i/3 

Même  outil;  accroissez  l’excentricité  de  5 tours  en  arrière; 
diminuez  le  rayon  de  1 1/â  tour  en  avant;  décrivez  32  cercles 
équidistants. 

Cinquième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  60.) 

Excentricité  ==  30  */a 
Rayon  = 2 

Même  outil;  accroissez  l’excentricité  d’un  tour  en  arrière: 
diminuez  le  rayon  d’un  !/2  tour  en  avant;  décrivez  32cer? 
clés  équidistants.  Ces  cercles  ne  doivent  pas  être  produits 
aux  divisions  du  cercle  du  charriot  excentrique  adoptées 
pour  la  troisième  et  la  quatrième  séries,  mais  au  milieu  en 
tre  ces  divisions. 

MODÈLE  5.  — PL.  T.  Il,  FIG.  5. 

Ce  modèle  se  compose  d’un  certain  nombre  de  cercles  cou 
centriques  et  d’arcs  de  cercle  qui  se  croisent  l’un  l’autre.  Le 
cercles  concentriques  augmentent  de  largeur  dans  un  rappor 
uniforme  à partir  du  centre  commun  ; les  arcs  de  cercle  sonl 
tous  de  la  même  mesure  et  produits,  non  pas  du  point  d< 
centre  commun,  mais  de  points  qui  en  sont  équidistants. 

L’outil  dont  on  se  sert  pour  obtenir  la  reproduction  de  e- 
modèle  est  le  n°2â,  et  le  support  à coulisse  doit  être  ôta.bl 
perpendiculairement  à l’arbi  e du  tour. 

L’ouvrage  à tourner  étant  convenablement  fixé  au  charrio 
excentrique,  dressé  et  poli,  placez  l'outil  dans  le  support  ; 
coulisse;  ajustez  sa  pointe,  le  support  à coulisse  et  le  char 
riot  excentrique  au  centre  commun,  et  exécutez  les  cercle 
concentriques. 

Cercles  concentriques.  (P.  IV,  fig.  61.) 

Rayon  du  premier  cercle  = 1 
Rayon  du  second  cercle  = 1 */s 
Rayon  du  troisième  cercle  = 2 

Pour  produire  le  rayon  du  premier  cercle,  ou  cercle  il 
férieur,  tournez  la  vis  du  support  à coulisse  un  tour  ep  ai 
rière,  décrivez  un  cercle.  Pour  produire  le  rayon  du  secon 
cercle,  accroissez  le  rayon  du  premier  en  tournant  la  vis  d 
support  à.  coulisse  d’un1/*  tour  en  arrière.  Décrivez  un  auti 
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cercle,  et  ainsi  de  suite  en  accroissant  le  rayon  de  chaque 
cercle  suivant,  jusqu’à  ce  que  vous  ayez  décrit  80  cercles. 

Arcs  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  62.) 

Excentricité  = 30 

Rayon  = 30 

Mesure  des  arcs  = 10/w 

Ces  arcs  de  cercle  se  creusent  avec  l’outil  n°  28,  et  de  la 
Bénie  profondeur  que  les  cercles  concentriques.  Supposons 
çue  le  rayon  du  cercle  intérieur  concentrique  soit  40  */s  ; 
produisez  le  rayon  pour  les  arcs  égal  à 30,  en  tournant  la 
ds  du  support  à coulisse  lO'/a  tours  en  avant,  et  l’excentricité 
m tournant  la  vis  du  charriot  30  tours  en  arrière  ; tournez 
ht  poulie  de  l’arbre  jusqu’à  ce  que  le  centre  du  cercle  con- 
centrique intérieur  coïncide  avec  la  pointe  de  l’outil.  Faites 
aarcher  la  poulie  en  avant,  sans  que  l’outil  touche  l’ouvrage, 
<Tun  arc  de  11,5/w?  et  mettez  l'arrêt  qui  empêche  cette  pou- 
^ l’aller  au-delà.  Tournez  de  nouveau  la  poulie  eu  arrière 
d’un  arc  de  10/48,  et  mettez  l’arrêt. 

L’outil  étant  appliqué  maintenant  à la  surface  de  l’ouvrage, 
ej  la  poulie  mise  dans  l'espace  ainsilimité  par  les  arrêts,  on 
décrira  un  arc  égal  à 10/48,  c’est-à-dire  un  arc  qui  commence 
à One  distance  des  centres  communs  égale  à VAs,  finira  à 
uie  distance  du  centre  commun  égale  à 11,B/vs- 
ll  y a 12  séries  de  ces  arcs  à décrire  disposées  de  la  ma- 
nière suivante,  et  composées  chacune  de  5 arcs. 

Mettez  le  cercle  du  charriot  que  nous  supposerons  divisé 
eo96  à la  division  96,  et  décrivez  un  arc  à cette  division  et 
at&  4 divisions  suivantes;  passez  3 divisions  ; mettez  le  cercle 
de  la  division  excentrique  à la  division  8,  et  décrivez  5 antres 
arcs,  et  ainsi  de  suite.  Les  divisions  du  cercle  du  charriot 
auxquelles  les  arcs  de  chaque  série  devront  être  décrits  sont 
les  suivantes  : 

lr®  série  d’arcs,  aux  nos  96  — 1 — 2 — 3 — 4 

A ' A A JA  J ^ JA 


2* 8 — 9 — 10  — 11  — 12 

3® 16  — 17  — 18  — 19  — 20 

4® 24  — 25  — 26  — 27  — 28 

5® 32  — 33  — 34  — 35  — 36 

6e 40  — 41  — 42  — 43  — 44 

7®. . . . 48  _ 49  _ 50  — 51  — 52 

8® 56  — 57  — 58  — 59  — 60 

9® 64  — 65  — 66  — 67  — 68 

10® 72  — 73  — 74  — 75  — 76 

11® 80  — 81  — 82  — 83  — 84 

12® 88  — 89  — 90  — 91  — 92 
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' MODÈLE  6.  — PL.  T.  II.  FIG.  6. 

« «A 

Cette  figure  montre  la  manière  dont  les  séries  des  cercles 
excentriques  et  les  séries  des  arcs  sont  combinées  dans  ce 
modèle.  Les  séries  des  cercles  sont  de  différentes  excentricités 
et  de  différents  rayons,  et  les  arcs  tous  de  la  môme  mesure 
et  partant  de  points  différents,  mais  équidistants  du  centre 
commun. 

Pour  travailler  au  tour  excentrique  une  pièce  semblable  à 
ce  modèle,  on  se  sert  de  l’outil  n°  28  et  l’on  établit  le  support 
à coulisse  perpendiculairement  à l’arbre  du  tour. 

L’ouvrage  à tourner  se  fixe  d’abord  convenablement  au 
charriot,  puis  on  en  dresse  et  on  en  polit  la  surface.  Ensuiti 
on  place  l’outil  dans  le  support  à coulisse;  on  ajuste  11 
pointe,  le  support  à coulisse  et  le  charriot  excentrique  sui 
le  centre  commun,  et  l’on  procède  à l’exécution  des  arcs  di 
cercle. 

Arcs  de  cercle  (P.  IY,  fig.  63.) 

Excentricité  = 12 
Rayon  = 12 

Mesure  des  arcs  = 7/48 

Produisez  l’excentricité  en  tournant  la  vis  du  charriot  d 
douze  tours  arrière,  et  le  rayon  en  tournant  la  vis  du  siq 
port  de  12  tours  en  arrière.  Ajustez  la  poulie  à courroie  i 
l’arbre  à la  mesure  des  arcs  de  cercle,  île  la  même  manièi 
qu’il  a été  dit  pour  le  modèle  5. 

Ces  arcs  de  cercle  sont,  à tous  égards,  semblables  à.  cci 
décrits  pour  le  modèle  5,  excepté  pour  leurs  dimensions;  ( 
les  décrit  exactement  de  la  môme  manière. 

Figure  centrale,  ou  première  série  de  cercles.  (P.  IV, 

6g.  64.) 

Excentricité  = 1 V* 

Rayon  . = 1 

Otez  les  arrêts  de  la  poulie  de  l’arbre  et  continuez  av 
l’outil  n°  28.  Donnez  l’excentricité  par  10  3/4  tours  en  aval 
et  le  rayon  par  11  tours  en  avant.  Décrivez  8 cercles  équid 
tants  de  la  môme  profondeur  que  les  arcs. 

Deuxième  série  de  cercles  (P.  IV,  fig.  65.) 

Excentricité  = 4 8/8 
Rayon  = 17 

Même  outil  ; les  cercles  doivent  être  creusés  assez  profit 
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dément  pour  que  les  espaces  ombrés  que  laissent  leur  entre- 
croisement soient  à vive  arête.  Donnez  l'excentricité  par  3 ‘/s 
tours  en  arrière,  et  le  rayon  par  16  tours  en  arrière.  Décrivez 
24  cercles  équidistants. 

Troisième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  66.) 

Excentricité  = 30 
Rayon  = */s 

Les  cercles  de  cette  série  et  des  7 séries  suivantes  sont  tous 
ttécutés  avec  l’outil  n°  28  et  creusés  à la  même  profondeur 
que  ceux  de  la  deuxième  série'.  On  donne  l’excentricité  par 
È 5/s  tours  en  arrière,  et  le  rayon  par  16  J/2  tours  en  avant. 

d écrit  12  cercles  équidistants. 

« 

Quatrième  série  de  cercles.  (P.  IV,  üg.  67.) 

Excentricité  = 29  V* 

Rayon  = 1 

L’excentricité  s'obtient  par  */*  tour  en  avant  et  le  rayon  par 
i/j  tour  en  arrière.  On  décrit  alors  12  cercles  équidistants  qui 
circonscrivent  ceux  de  la  troisième  série. 

Cinquième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  68.) 

Excentricité  = 92 
Rayon  = 1 J/i 

Produisez  l'excentricité  par  tour  en  avant,  et  le  rayon 
pal  Vâ  tour  en  arrière.  Décrivez  ensuite  12  cercles  équidistants 
qai circonscrivent  ceux  de  la  quatrième  série. 

i 

Sixième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  69.) 

Excentricité  = 28  */« 

Rayon  = 2 

L'excentricité  se  produit  par  */s  tour  en  avant  et  le  rayon 
par  */a  tour  en  arrière.  Décrivez  ensuite  12  cercles  équidis- 
tants qui  circonscrivent  ceux  de  la  cinquième  série. 

Septième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  70.) 

Excentricité  .=  28 
Rayon  = 2 */* 

produisez  l'excentricité  par  1/2  tour  en  avant,  le  rayon  par 
Vi  toni  en  arrière.  Décrivez  12  cercles  équidistants  qui  cir- 
conscrivent ceux  de  la  sixième  série. 
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Huitième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  71.) 

Excentricité  = 27  */* 

Rayon  = 3 

Produisez  l'excentricité  par  1/s  tour  en  avant  et  le  rayon 
par  llt  tour  eu  arrière.  Décrivez  12  cercles  équidistants  qui 
circonscrivent  ceux  de  la  septième  série. 

Neuvième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  72.) 

Excentricité  = 27 
Rayon  = 3 1/2 

Produisez  l’excentricité  par  1/2  tour  en  avant,  et  le  rayon 
par  */î  tour  en  arrière.  Décrivez  12  cercles  qui  circonscrivent 
ceux  de  la  huitième  série. 

Dixième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  73.) 

Excentricité  = 26  */* 

Rayon  = 4 

Produisez  l’excentricité  par  J/s  tour  en  arrière,  et  le  rayon 
par  Va  tour  en  avant.  Décrivez  alors  12  cercles  équidistants 
qui  circonscrivent  ceux  de  la  neuvième  série,  et  complètent 
la  figure. 

Onzième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  74.) 

Excentricité  = 23  1/s 
Rayon  = 1 

Même  outil  n°  28;  creusez  les  cercles  assez  profondément 
pour  que  les  espaces  laissés  entre  eux  ou  en  dedans  des  cercles 
soient  à vive  arête.  Cette  série  de  cercles  est  produite  par  nne 
division  du  cercle  du  charriot  excentrique  de  288. 

Produisez  l’excentricité  par  3 tours  en  avant  et  le  rayon 
par  3 tours  aussi  en  avant.  Puis  mettez  le  cercle  du  charriot 
excentrique  que  nous  supposons  divisé  en  288,  à la  division 
288;  passez  10  divisions,  mettez  le  cercle  du  charriot  è la 
division  11,  et  décrivez  un  cercle  à cette  division  et  un  à 
chacune  des  divisions  suivantes,  c’est-à-dire  aux  divisions  12 
et  13  : passez  10  divisions,  mettez  le  cercle  du  charriot  à la 
division  24  et  décrivez  un  cercle  à cette  division  et  aux  deux 
divisions  suivantes,  c’est-à-dire  aux  divisions  25  et  26;  et  ainsi 
de  suite,  en  passant  10  divisions  et  décrivant  3 cercles,  jusqu’à 
ce  que  la  figure  soit  complète. 

On  peut  substituer  à cette  exécution  la  suivante,  quand  le 
cercle  du  charriot  excentrique  est  divisé  seulement  en  96. 
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Onzième  série  de  cercles  [adaptée  à la  division  96). 

(P.  IV,  fig.  75.) 

Excentricité  du  cercle  supérieur  ==  25 
Excentricité  du  cercle  central  = 23  l/t 
, Excentricité  du  cercle  inférieur  = 22 

Rayon  = 1 

Produisez  l’excentricité  et  le  rayon,  pour  le  cercle  central, 
de  la  manière  indiquée  pour  la  série  adaptée  à la  division  288, 
t décrivez  un  cercle  à chacune  des  divisions  du  cercle  du 
harriot  excentrique  4,  12,  20,  28,  36,  44,  52,  60,  68,  ,76, 
B4,92. 

Obtenez  l’excentricité  du  cercle  supérieur  en  tournant  la 
vis  du  charriot  de  1 tour  i/î  en  arrière  ; et,  avec  le  même 
fayon,  décrivez  un  cercle  à chacune  des  divisions  du  cercle 
lu  charriot,  comme  ci-dessus.  Donnez  l’excentricité  du  char- 
riot par  3 tours  en  avant;  et  avec  le  même  rayon  que  pré- 
eédemment  décrivez  un  cercle  à chacune  des  divisions  du 
eercle  du  charriot  précédemment  indiquées  pour  le  cercle 
eentral. 

Douzième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  76.) 

Excentricité  = 34 
Rayon  = 1 

Même  outil,  n°  28;  creusez  les  cercles  assez  profondément 
jour  que  leurs  centres  soient  à vive  arête;  les  3 cercles  infé- 
rieurs sont  cenx  qu’il  faut  tracer. 

Produisez  l’excentricité  par  12  tours  en  arrière,  et  le  rayon, 
restant  le  même  que  précédemment,  décrivez  48  cercles  équi- 
distants; c’est-à-dire  un  cercle,  en  supposant  le  cercle  du 
charriot  excentrique  divisé  en  96,  à chacune  des  divisions  sui- 
vantes, 2,  4,  6,  8, 10,  12 , 90,  92,  94,  96. 

Treizième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  77.) 

Excentricité  = 37 
Rayon  = 1 

Les  cercles  à décrire  sont  les  3 cercles  supérieurs  de  la 
figure.  Produisez  l’excentricité  par  3 tours  en  arrière  ; et,  avec 
le  même  rayon  que  précédemment,  décrivez  un  cercle  à cha- 
cune des  divisions  du  charriot  excentrique  indiquées  pour  la 
12e  série. 

Quatorzième  série  de  cercles.  (P.  IV,  fig.  78.) 

Excentricité  *=  35  */* 

Rayon  = 1 
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Les  cercles  à exécuter  sont  les  trois  cercles  autour  de  la 
figure. 

Produisez  l'excentricité  par  1 i/i  tour  en  avant,  et  avec  le 
même  rayon  que  précédemment,  décrivez  un  cercle,  eu  sup- 
posant le  cercle  du  cliarriot  excentrique  divisé  en  96,  à cha- 
cune des  divisions  suivantes,  1,  3,  5,  7,  9,  11,  13, 15 , 

89  91,  93,  9 à. 

Les  modèles  qui  vont  suivre  sont  des  exemples  des  res- 
sources qu'on  peut  trouver  dans  mon  charriot  excentrique 
composé. 

MODÈLE  7.  — PL.  T.  IV,  FIC.  79. 

Ce  modèle  est  destiné  à montrer  la  faculté  que  possède 
mon  cliarriot,  de  produire  des  carrés,  des  figures  oblongues, 
et  toutes  les  figures  qui  résultent  de  la  combinaison  du  mou- 
vement de  deux  lignes  droites  agissant  alternativement  et 
perpendiculairement  l’une  à l’autre.  Le  morceau  de  bois,  du 
de  toute  autre  matière,  qu’il  s’agit  de  travailler,  étant  fiié 
fermement  au  charriot,  est  bien  dressé  et  adouci  avec  un  outil 
fixé  dans  le  support  à coulisse  ; les  coulisseaux  sont  alors 
disposés  pour  glisser  à angle  droit  l’un  sur  l’autre,  et  on  ajuste 
le  premier  mouvement  circulaire  (celui  près  la  tête  du  tour, 
et  entre  les  deux  coulisseaux),  de  manière  que  l’index  arrive 
à la  division  marquée  3.  Le  coulisseau  près  la  tète  du  tour  est 
alors  poussé  jusqu’à  moitié  de  l'étendue  d’un  côté  du  carré 
voulu,  en  tournant  la  vis  d,d  du  coulisseau  (PI.  T.  I,  fig.  2), 
et  le  second  coulisseau  est  poussé  d’une  égale  étendue,  en 
tournant  la  vis  du  même  nombre  de  tours;  la  pointe  traçante, 
ou  l’outil  coupant,  qui  a été  préalablement  fixé  dans  le  sup- 
port à cuulisse,  arrive  alors  à l’un  des  coins  du  carré,  et  s’ajnsde 
pour  découper  un  cercle  du  diamètre  et  de  la  profondeur 
voulus  ; le  tour  est  mis  en  mouvement,  et  le  cercle  au  coin 
du  carré  est  exécuté.  La  vis  du  coulisseau  près  la  tète  du  tour 
est  alors  tournée  d’un  tour,  et  un  autre  cercle  est  creusé;  et 
ainsi  de  suite  jusqu’à  ce  qu’on  ait  décrit  26  cercles,  ce  qui 
complète  un. côté  du  carré.  Le  second  coulisseau  est  alors 
manœuvré  comme  la  première  fois,  et  on  forme  ainsi  un  second 
côté  du  carré,  consistant  aussi  en  26  cercles.  Le  coulisseau  du 
côté  de  la  tète  du  tour  est  ensuite  mis  en  mouvement  comme 
précédemment,  mais  en  sens  inverse,  et  le  troisième  côté  du 
carré  est  exécuté;  enfin,  l’autre  coulisseau  est  ijnû  de  manière 
à former  le  quatrième  côté,  et  à compléter  le  carré. 

La  figure  intérieure,  qui  se  compose  des  grands  cercles, 
s’exécute  d’après  le  môme  principe,  et  par  le  mouvement 
combiné  des  deux  coulisseaux. 
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Il  est  évident  que  les  modèles  à ligne  droite,  semblables  à 
celui-ci  et  à ceux  qu’on  voit  PI.  T.  III,  fîg.  1, 2,  3, 4,  5,  6,  7, 
8,  9, 10,  11,  12,  ne  peuvent  s’obtenir  par  aucun  charriot,  à 
moins  que  les  coulisseaux  ne  soient  mobiles  vers  les  deux 
'xtrémités. 

MODÈLE  8.  (PL.  T.  IV,  FIG.  80.) 

Toutes  les  figures  semblables  à ce  modèle  ont  besoin,  pour 
feur  exécution,  de  toutes  les  ressources  d’ajustage  du  charriot 
omposé,  et  l’on  trouvera  d’ailleurs  qu'il  n’est  pas  indifférent 
4e  les  combiner  dans  un  ordre  plutôt  que  dans  un  autre,  pour 
épargner  le  travail  et  assurer  l’exactitude  de  l’exécution.  Mais, 
ans  entrer  ici  plus  particulièrement  dans  les  divers  modes 
le  procéder,  je  détaillerai  simplement,  dans  cet  exemple,  la 
àéthode  que  j’ai  suivie  pour  l’exécution  de  cette  gravure. 

Le  morceau  de  bois  sur  lequel  la  gravure  devait  se  faire, 
avant  été  fixé  sur  le  charriot,  a été  dressé  avec  un  outil  placé 
®ns  le  support  à coulisse,  jusqu’à  ce  que  sa  surface  fût  bien 
p(ane  et  polie.  L’index  du  mouvement  circulaire  près  la  tête 
du  tour  a été  ajusté  à la  division  8 ; puis  les  deux  coulisseaux, 
cfest-à-dire  les  deux  mouvements  en  ligne  droite,  placés  sous 
Tingle  de  60  degrés,  l’un  par  rapport  à l’autre.  L’index  du 
second  mouvement  circulaire,  le  plus  éloigné  de  la  tête  du 
tdur,  a été  ajusté  à la  division  12;  les  coulisseaux,  dans  leur 
position  centrale  sur  leurs  plaques  de  couche  respectives,  et 
l’index  de  chacune  pointant  conséquemment  à la  division  0 
à l’échelle,  sur  le  bord  de  leurs  plaques  de  couche. 

Un  outil  bien  affûté  a été  fixé  dans  le  support  à coulisse,  et 
la  pointe  ajustée  (au  centre  du  mouvement  du  mandrin)  au 
rayon  du  cercle  voulu  : le  tour  a marché  alors,  et  la  pointe  de 
l’outil  a décrit  le  cercle  que  l’on  voit  au  centre  de  la  gravure. 
La  vis  du  coulisseau  près  la  tête  du  tour  fut  tournée  deux 
tours  à gauche;  le  coulisseau  se  trouva  rejeté  de  sa  position 
centrale  de  l’étendue  de  deux  divisions  de  l’échelle  de  la 
plaque  de  couche;  le  tour  marcha  de  nouveau,  et -un  autre 
cercle  se  trouva  décrit  par  l'outil  près  du  cercle  qui  l’avait  été 
au  centre.  Les  deux  autres  cercles,  près  de  celui  central,  fu- 
rent décrits,  en  ajustant  le  second  mouvement  circulaire 
(c’est-à-dire  celui  qui  est  le  plus  loin  de  la  tète  du  tour)  et  en 
taisant  arriver  l’index  à pointer  à la  division  4,  puis  la  divi- 
sion 8.  La  vis  du  coulisseau  près  la  tête  du  tour  marcha  de 
nouveau  de  deux  tours,  dans  la  même  direction  que  précé- 
demment, au  moyen  de  quoi  le  coulisseau  fut  poussé  de 
l’étendue  de  quatre  divisions  de  l’échelle. 

Alors,  on  décrivit  trois  autres  cercles  près  des  derniers. 
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dans  la  même  direction  du  rayon,  en  faisant  arriver  l’index 
à pointer  les  mêmes  divisions  que  précédemment,  c'est-à-dire 
les  divisions  12,  4 et  8. 

Le  coulisseau  fut  de  nouveau  poussé  de  deux  autres  divi- 
sions, et  trois  nouveaux  cercles  furent  décrits  près  de  ceux 
qui  venaient  de  l’être,  dans  la  même  direction  de  rayon,  et 
ainsi  de  suite,  poussant  le  coulisseau  de  deux  tours  de  la  vis, 
faisant  trois  cercles  chaque  fois,  et  établissant  le  mouvement 
circulaire  pour  chaque  cercle,  de  manière  que  l’index  pointât 
aux  divisions  12,  4 et  8.  Cette  marche  d’ajustage  du  charriot 
s’est  continuée  jusqu’à  ce  que  trois  lignes  radiales  de  cercles 
fussent  terminées  et  se  composassent  de  16  cercles  à partir 
du  cercle  central;  puis  la  vis  du  coulisseau  près  la  tête  du 
tour  ne  fut  plus  mise  en  mouvement  : son  index  resta  station- 
naire, pointé  à la  32e  division  à partir  de  la  division  0 de 
l’échelle,  pendant  l’exécution  du  reste  de  la  gravure.  Le 
mouvement  circulaire  sur  la  seconde  plaque  de  couche  fut 
alors  ajusté  pour  que  l’iudex  pointât  successivement  aux  di- 
visions 2,  6 et  10  ; un  cercle  fut  décrit  à chacune  de  ces 
divisions.  La  vis  du  second  coulisseau  (celui  le  plus  loin  de  la 
tête  du  tour)  fut  tournée  de  2 tours,  et  le  coulisseau  poussé 
de  deux  divisions  à partir  de  la  position  centrale,  dans  une 
direction  angulaire  par  rapport  à celle  suivant  laquelle  l’autre 
coulisseau  avait  été  manœuvré  ; 6 cercles  furent  ainsi  décrits 
en  plaçant  l’index  du  mouvement  circulaire  aux  divisions  2, 
4, 6,  8, 10  et  12.  Le  même  coulisseau  poussé  de  nouveau  de 
2 divisions  de  l’échelle,  6 autres  cercles  furent  décrits  en  met- 
tant le  mouvement  circulaire  aux  divisions  marquées  2,  4,  6, 
8,  10  et  12,  comme  précédemment. 

La  vis  du  coulisseau  ayant  été  tournée  de  2 tours,  6 autres 
cercles  furent  décrits  aux  mêmes  divisions  que  précédem- 
ment, et  ainsi  de  suite  jusqu’à  ce  que  la  gravure  fût  com- 
plète. 

MODÈLE  9.  (PL.  T.  IV,  FIG.  81.) 

Ce  module  est  fait  pour  montrer  la  faculté  qù’a  le  charriot 
excentrique  composé  de  dessiner  les  figures  elliptiques. 

Cet  instrument  a une  grande  facilité  d’ajustage  pour  pro- 
duire des  ellipses  de  diamètres  très-ditférents.  Le  seul  ajus- 
tage du  coulisseau  à diverses  positions  excentriques  déter- 
mine les  diamètres  ; et  comme  ceux-là  peuvent  s’ajuster  à un 
point  excentrique  quelconque , par  rapport  au  centre  du 
mouvement  de  l'arbre  du  tour  et  l’un  par  rapport  à l’autre, 
on  peut  obtenir  toutes  les  variétés  d’-cllipse,  depuis  la  ligne 
droite  jusqu’au  cercle.  Les  ajustages  du  charriot  peuvent  être 
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considérés  différemment  et  mis  en  action  suivant  diverses 
dispositions,  sans  produire  aucune  variation  dans  les  résul- 
tats ; mais,  à ce  sujet,  je  me  renfermerai  dans  la  méthode 
que  j’ai  suivie  en  manœuvrant  le  charriot  pour  produire  ce 
modèle,  qui,  je  l'espère,  sera  trouvé  correct  et  régulier.  Si 
l’on  a bien  présentes  à l’esprit  les  règles  suivantes  et  qu’on 
s’y  conforme  exactement,  on  n’éprouvera  aucune  difficulté  à 
obtenir  des  modèles  elliptiques  de  toute  espèce  d’excentri- 
cité, dans  la  limite  de  l’action  du  charriot  et  du  tour. 

1 * 

Règles , 

I 

I.  Les  modèles  elliptiques  exigent  l’action  des  deux  cou- 
lisseaux, et  le  coulisseau  près  la  tête  du  tour  est  toujours 
poussé  plus  excentriquement  que  l’autre. 

II.  Les  deux  mouvements  circulaires  sont  invariablement 
axis  en  action,  et  la  vitesse  de  leur  ajustage  doit  être  dans  le 
rapport  de  deux  à un  en  sens  contraire  ; c'est-à-dire  que  si 
le  mouvement  circulaire  près  la  tête  du  tour  marche  de  deux 
livisions  à chaque  ajustage,  l’autre  mouvement  circulaire  ne 
toit  se  mouvoir  que  d’une  division  en  sens  inverse.  Si  le 
f remier  marche  dans  le  rapport  de  quatre  divisions,  le  second 
ne  doit  marcher  que  dans  le  rapport  de  deux,  et  ainsi  de 
cuite. 

i 

III.  Le  demi-diamètre  transverse  est  constamment  égal  à 
la  somme  des  deux  ajustages  excentriques  des  coulisseaux. 
Par  exemple  : si  le  coulisseau  près  la  tète  du  tour  pst  ajusté 
par  20  tours  de  sa  vis,  et  l’autre  par  10  tours,  le  demi-dia- 
mètre transverse  sera  égal  à 30  tours  de  la  vis. 

IV.  Le  demi-diamètre  conjugué  est  toujours  égal  à la  diffé- 
rence entre  les  deux  ajustages  excentriques.  Par  exemple  : 
si  l’un  des  coulisseaux  est  poussé  de  20  tours  de  sa  vis,  et 
l’autre  de  10  tours  de  la  sienne,  le  demi-diamètre  conjugué 
sera  égal  à 10  tours  de  la  vis. 

Je  vais  expliquer  maintenant,  en  ayant  égard  à ces  règles, 
les  ajustages  du  charriot  que  j'ai  adoptés  pour  l’exécution  de 
cette  partie  du  modèle  9,  qui  consiste  dans  une  série  de  48  li- 
gnes circulaires  blanches  consécutives,  par  le  centre  des- 
quelles se  trouve  la  trace  d’une  véritable  ellipse. 

Le  morceau  de  bois  sur  lequel  la  gravure  a été  exécutée 
iyant  été  fixé  bien  ferme  au  charriot,  la  surface  en  a été 
tournée  par  un  outil  fixé  au  support  à coulisse,  dressé  et 
tdouci  parfaitement.  Le  coulisseau  près  de  la  tête  du  tour 
(règle  1)  a été  poussé  hors  de  la  position  centrale  et  ajusté 
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en  tournant  la  vis  de  24  tours;  l’autre  coulisseau  a été  ajusté 
en  tournant  sa  vis  de  6 tours  et  en  le  poussant  dans  la  même 
direction  que  l’autre.  Car,  6 ajouté  à 24  égalent  30  (règle  3), 
et  dès-lors  le  demi-grand  diamètre  devient  égal  à 30  tours 
davis,  et  le  diamètre  entier  à 60  tours.  La  différence  entre 
' les  deux  ajustages  (24  et  6)  est  18,  et,  par  conséquent  (rè- 
gle 4),  le  demi-diamètre  conjugué  était  égal  à 18,  et  le  dia- 
mètre entier  à 36  tours  de  la  vis  du  coulisseau’.  Les  coulis- 
seaux du  eharriot  étaient  donc  ajustés  de  manière  à ce  que 
les  longueurs  du  diamètre  fussent  dans  le  rapport  de  60  à 36 
ou  de  5 à 3. 

L’index  de  chaque  mouvement  circulaire  a été  pointé  à la 
division  marquée  12,  et  un  outil  pointu  étant  bien  solidement 
fixé  dans  le  support  à coulisse  et  ajusté  au  rayon  du  cercle 
voulu,  le  tour  a marché  et  un  cercle  a été  décrit  à chaque 
extrémité  du  diamètre.  Le  mouvement  circulaire  près  la  tête 
du  tour  (règle  2)  étant  avancé  de  4 divisions,  et  l’autre  mou- 
vement circulaire  de  2 divisions,  en  sens  inverse,  un  autre 
cercle  a été  décrit.  Le  mouvement  circulaire  près  la  tête  du 
tour  a été  avancé  de  nouveau  de  4 divisions,  l’autre  de  2, 
comme  précédemment,  et  un  nouveau  cercle  a été  décrit;  et 
4iusi  de  suite  jusqu’à  ce  que  les  48  cercles  fussent  achevés 
;et  complétassent  le  modèle. 

Je  vais  donner  ici  les  ajustages  des  coulisseaux  du  eharriot 
à l’aide  desquels  on  peut  obtenir  d’autres  ellipses  de  divers 
‘diamètres. 
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Toutes  les  courbes  tracées  d’après  le  principe  ici  décrit 
seront,  dans  tous  hurs  points,  conformes  à cette  section  co- 
nique particulière  que  les  mathématiciens  ont  appelée  l’ei- 
lipse  a’ Apollonius  ; et  aucune  méthode  n’est  plus  facile  et 

J lus  exacte  pour  tracer  par  points  cette  section  conique.  Les 
gures  d’un  bel  ovale  se  tracent  aussi  à l’aide  du  charriot, 
aussi  parfaitement  que  par  aucune  méthode  donnée  par  les 

féomètres,  et  comme  exemple,  j’ai  exécuté  les  deux  modèles, 
1.  T.  1Y,  85  et  86. 

On  peut  produire  une  grande  variété,  une  infinité  de  mo- 
dèles, par  différentes  combinaisons , arrangements  et  ajus- 
tages du  charriot.  Et  je  citerai  comme  preuve  à l’appui  de  ce 
que  j’avance,  les  modèles  1,  2,  3,  4,  5,  6,  7,  8,  9, 10, 11  et 
12,  PI.  T.  III;  j’en  donnerai  même  quelques  autres;  mais 
quant  à ces  figures  et  à celles  en  ovale,  je  crois  inutile  d’enr 
trer  dans  des  détails  sur  l'ajustage  du  charriot  qui  a servi  à 
les  produire. 

MODÈLE  10.  (PL.  T.  IV,  FIG.  82.) 

Une  ligne  passant  à travers  les  centres  des  cercles  qui  for- 
ment ce  modèle,  sera  la  trace  d'une  véritable  courbe  épicy- 
clo'ide,  qu’on  a nommée  le  limaçon  de  Pascal.  On  la  produira 
par  l’arrangement  suivant  du  charriot  : 

Le  morceau  de  bois  étant  fixé  et  tourné  parfaitement,  un 
outil  pointu  a été  fixé  dans  le  support  à coulisse  et  ajusté  au 
rayon  des  cercles,  qui  sont  au  nombre  de  96  dans  le  modèle. 
Les  mouvements  circulaires  ayant  été  ajustés  pour  que  l’index 
pointât  la  division  12,  le  coulisseau  près  la  tête  du  tour  a été 
poussé  de  16  tours  de  sa  vis  ; l'autre  coulisseau , dans  la 
môme  direction,  de  12  tours  de  sa  vis.  Un  cercle  a été  alors 
décrit.  Les  mouvements  circulaires  furent  ensuite  mis  en 
marche  tous  les  deux,  dans  la  même  direction,  d'une  division 
{égale  à .1/96  de  tout  le  cercle),  et  un  autre  cercle  fut  dé- 
crit; et  ainsi  de  suite,  faisant  marcher  chaque  cercle  d’une 
division  dans  la  même  direction,  et  décrivant  un  cercle  cha- 
que fois,  jusqu'à  ce  que  la  figure  fût  complète. 

MODÈLE  11.  (PL.  T.  IV,  FIG.  83.) 

Une  ligne  passant  par  les  cercles  de  ce  modèle  tracera  une 
courbe  épicycloïde,  qui  est  celle  de  M.  Carré.  Les  arrange- 
ments du  charriot  et  du  support  à coulisse  sont  les  suivants  î 
Le  morceau  de  bois  étant  fixé,  dressé,  poli  et  adouci,  un 
outil  pointu  a été  fixé  au  support  à coulisse,  et  ajusté  au 
rayon  du  plus  grand  des  48  cercles  qui  composent  ce  modèle. 
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Les  mouvements  circulaires  furent  alors  disposés  pour  que 
l’index  de  chacun  d’eux  pointât  la  division  12.  Le  coulisseau 
$rès  la  tète  du  tour  fut  poussé  de  48  tours  de  la  vis  ; l’autre 
Coulisseau,  dans  la  mémo  direction,  de  16  tours  de  la  vis,  et 
un  cercle  a été  décrit.  Les  mouvements  circulaires  sopt  mis 
en  marche,  tous  deux  dans  la  même  direction,  de  deux  divi- 
sions (égales  à 2/96  du  cercle  total),  et  le  rayon  du  cercle  fut 

• diminué  ; en  tournant  les  vis  du  support  à coulisse  de  1/12 
de  tour,  un  autre  cercle  fut  décrit.  Les  mouvements  circu- 
laires furent  de  nouveau  mis  en  marche  de  2 divisions  cha- 
cun, dans  la  même  direction  ; le  rayon  du  cercle  fut  de  nou- 
veau diminué  en  tournant  la  vis  du  support  à coulisse  d’un 
.autre  12e  de  tour,  et  l’on  décrivit  un  autre  cercle  ; et  ainsi  de 
suite,  en  faisant  marcher  les  cercles  de  deux  divisions,  et  di- 
minuant le  rayon  du  cercle  chaque  fois  en  tournant  de  1/12 
de  tour  la  vis  du  support  à coulisse,  jusqu’à  ce  que  l’index 
de  chaque  cercle  pointât  la  division  6.  Quand  la  figure  est 
avancée  jusqu'au  plus  petit  des  48  cercles,  alors  il  faut  aug- 
menter le  rayon  des  cercles  qui  restent  à décrire,  â chaque 
ajustage  des  mouvements  circulaires,  en  tournant  la  vis  du 
support  à coulisse  de  1/12  de  tour,  en  sens  inverse,  jusqu’à* 
ce  que  l'index  de  chaque  mouvement  circulaire  revienne  à 
la  division  12  ; alors  le  modèle  est  achevé. 

MODÈLE  12.  (PL.  T.  IV,  FIG.  84.) 

* Une  ligne  passant  par  le  centre  des  cercles  de  ce  modèle 
- tracera  une  véritable  courbe  épieycloide.  Voici  les  arrange- 

* tnents  du  charriot  qui  sont  nécessaires  pour  l’exécuter. 

Les  mouvements  circulaires  étant  ajustés  pour  que  l’index 
de  chacun  d’eux  pointât  la  division  12,  le  coulisseau  près  la 
tète  du  tour  a été  poussé  de  22  tours  de  sa  vis,  et  l’autre  de 
5 tours  de  la  sienne;  un  cercle  a été  alors  décrit.  Le  mou- 
vement circulaire  près  la  tête  du  tour  a marché  de  2 divi- 
sions, et  l'autre  mouvement  circulaire  de  1 division  dans  le 
même  sens;  on  a décrit  alors  un  autre  cercle,  et  ainsi  de 
suite,  faisant  marcher  le  mouvement  circulaire  près  la  tête 
' du  tour  de  2 divisions,  et  l'autre  mouvement  circulaire  del 
‘division,  puis  décrivant  un  cercle  chaque  fois,  jusqu’à  ce  que 
«les  96  cercles  fussent  achevés. 

La  courbe  intérieure  a le  même  caractère  et  les  mêmes 
‘ proportions  ; elle  se  compose  d’un  môme  nombre  de  cercles 
■d'un  plus  grand  diamètre. 

t ~ 

Je  prendrai  encore  la  liberté  de  présenter  aux  amateurs 
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quelques  modèles  supplémentaires  exécutés  d’après  les  prin- 
cipes qui  ont  été  exposés  jusqu'ici.  Voyez  PI.  T.  IV,  fig.  87, 
88,  et  PI.  T.  V,  fig.  89,  90,  91,  92,  93,  94,  95,  96,  97  et 
98.  Je  crois  que  les  explications  que  je  viens  de  donner  me 
dispenseront  d'entrer  dans  des  détails  sur  leur  exécution,  qui 
ne  doit  plus  présenter  de  difficulté. 

Notice  sur  le  charriot  géométrique. 

Cette  notice  a pour  but  de  faire  connaître  au  public,  spé- 
cialement aux  amateurs  du  tour  et  à tous  ceux  qui  prennent 
plaisir  à la  description  organique  des  courbes,  les  effets  et  le 
mécanisme  de  mon  charriot  géométrique. 

Le  mécanisme  de  ce  charriot  est  essentiellement  différent 
de  celui  de  tout  autre  charriot,  ou  instrument  de  cette  espèce 
qui,  sous  toute  autre  forme,  a été  offert  au  public  II  res- 
semble cependant,  en  un  point,  à.  un  instrument  déjà  connu, 
et  je.  vais  l'expliquer,  voulant  rendre  aux  autres  ce  qui  leur 
appartient.  Quand  je  travaillai  pour  la  première  fois  à mon 
charriot,  le  Manuel  du  Tourneur,  de  Bergeron,  était  un  livre 
peu  connu  en  Angleterre,  et  je  n’en  avais  jamais  entendu  par- 
ler. Je  l’achetai  plus  tard,  et  j'y  trouvai  la  description  d'un 
instrument  appelé  « Machine  épicycloïde,  » qui  se  vissait  sur 
le  nez  de  l'arbre  du  tour,  et  qui  marchait  par  des  roues  et  des 
pignons.  Mais  cet  instrument  diffère  entièrement  de  mon  char- 
riot,comme  on  devait  naturellement  s'y  attendre:  ils  sont  mis 
en  fonction  sur  un  plan  différent,  et  l'ajustement  excentri- 
que de  mon  charriot  est  en  ligne  droite,  tandis  qu’il  est  cir- 
culaire dans  la  machine  épicycloïde.  Dès  que  je  vis  le  mode 
circulaire,  je  lui  donnai  la  préférence  sur  celui  que  j’avais 
adopté,  trouvant  qu’il  donnait,  pour  la  construction  et  pour 
le  travail,  des  facilités  qui  contre-balançaient  celles  qui  ré- 
sultaient du  mouvement  en  ligne  droite  ; je  changeai  donc 
mon  charriot  pour  le  faire  profiter  de  cette  bonne  disposition. 
Depuis,  je  suis  revenu  au  mouvement  en  ligne  droite  ; mais 
enfin  je  me  suis  décidé  pour  le  mouvement  circulaire,  que 
je  regarde  en  définitive  comme  le  meilleur. 

Les  effets  de  ce  charriot  surpassent  de  beaucoup  tous  ceux 
de  la  plume  géométrique  de  Suardi,  ou  paraissent  remplacer 
ce  qui  lui  manquait.  J’ai  introduit  dans  le  charriot  plusieurs 
principes  que  Suardi  n’indique  sous  aucun  rapport  dans  son 
livre  ; et  quelques-uns  de  ces  principes  sont  d’une  si  heureuse 
nature,  qu'ils  défient  l’art  humain  de  produire,  avec  un  autre 
charriot,  des  copies  du  trar/ail  de  ce  charriot. 

Les  effets  de  mon  charriot  ont  été  mis  sous  les  yeux  du 
public,  de  diverses  manières,  depuis  1817  jusqu’à  ce  jour. 
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En  1820,  je  présentai  un  mémoire  à la  Société  des  arts,  re- 
lativement aux  moyens  d’empêcher  la  contrefaçon  des  billets 
de  banque.  Ce  mémoire  contenait  un  grand  nombre  de  gra- 
vures exécutées  par  mon  chjyriot,  Je  constatai  le  fait  du  tra- 
vail de  l’instrument  dans  le  genre  le  plus  fini,  avec  toute  la 
Correction,  l’exactitude,  la  symétrie  et  la  beauté  convenables, 
par  d’autres  modèles  divers  que  je  publiai,  et  par  plusieurs 
dons  que  je  Os  à mes  amis,  de  son  travail  sur  ivoire,  sur  bois, 
Sur  métaux,  et  même  sur  verre. 

En  août  1829,  MM.  Holzapffell  et  compagnie  me  prièrent 
de  leur  permettre  d'ajouter  mon  charriot  à leur  catalogue 
d’appareils  pour  le  tour,  à l’usage  des  amateurs;  j’entrai 
donc  en  arrangement  avec  eux  pour  la  construction  basée 
$ur  les  principes  mécaniques  et  les  dispositions  que  j’avais 
arrêtés  ; je  remis  en  même  temps  entre  leurs  mains  trois 
livres  d’échantillons,  pour  qu’eux  et  leurs  habitués  prissent 
Connaissance  de  l’étendue  des  effets  de  mon  charriot,  en  les 
engageant  à lès  faire  connaître.  Les  effets  du  charriot  géomé- 
trique, tel  qu'il  est  construit  par  MM.  Holzapffell  et  compa- 
gnie, furent  ainsi  bien  déterminés,  et  garantis  pour  tout  le 
travail  relaté  dans  les  livres  ; car  je  voudrais  que  mes  lec- 
teurs fussent  bien  convaincus  que  je  n’ai  jamais  communiqué 
pi  le  mécanisme  ni  les  effets  de  mon  charriot  à aucun  autre 
mécanicien  ou  ingénieur  de  profession. 

Je  range  les  effets  du  charriot  géométrique  en  trois  grandes 
divisions,  et  les  trois  livres  que  possèdent  MM.  Holzapffell 
et  compagnie  déterminent  les  courbes  et  les  figures  corres- 
pondantes à chacune  de  ces  divisions. 

La  première  partie  du  charriot  géométrique  est  faite  sé- 
parément, èt  forme  elle-même  un  charriot  ; les  modèles  qui 
en  résultent,  à l’exception  des  spirales  (fig.  109  à 112),  sont 
rangés  dans  les  effets  de  cette  première  partie. 

La  seconde  partie  peut  être  ajoutée  à la  première,  et  ces 

Éux  parties  combinées  possèdent  la  faculté  de  placer  toutes 
lignes  et  toutes  les  courbes  qu’on  peut  obtenir  de  la  pre- 
mière partie  seulement,  dans  toute  direction  et  excentricité 
possibles,  en  les  combinant  de  tohtes  les  manières. 

La  troisième  partie  consiste  dans  l’extension  des  facultés 
du  charriot,  et  lui  donne  la  propriété  de  diviser  l’ellipse  et 
d’autres  courbes  en  un  nombre  quelconque  de  parties  égales, 
et  ce  principe  de  la  division  de  l'ellipse  en  parties  égales,  sert 
de  base  aussi  à la  production  de  plusieurs  courbes  et  figures 
très-curieuses. 

Je  vais  maintenant  entrer  dans  les  détails  de  ces  modèles, 
et  les  faire  connaître  au  lecteur  dans  l’ordre  des  effets  du 
tharriot  géométrique. 
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Premier  effet. 

Les  figures  113  à 116  (PI.  T.  Y)  proviennent  du  simple 
mouvement  épicyclo'ide.  * 

Fig.  113,  les  cercles  sont  le  résultat  de  deux  mouvements 
circulaires  d’égale  vitesse,  en  directions  contraires,  et  ce  ré- 
sultat est  assez  curieux  de  sa  nature 

Supposons  autant  de  points  fixes  qu’il  y a de  cercles,  el 
qui  doivent  être  amenés  en  contact  en  même  temps  avec  la 
surface  mobile  ; en  faisant  tourner  l’arbre,  du  tour,  tous  les 
cercles  seraient  décrits  simultanément. 

Fig.  114,  tous  les  cercles  se  coupent  en  différents  points. 

Fig.  115,  tous  les  cercles  se  coupent  en  un  même  point. 

Fig.  116,  aucun  des  cercles  ne  se  coupe,  mais  tous  vien- 
nent en  contact  au  même  point,  en  forme  de  croissant.  La 
courbe  de  M.  Carré  rentre  dans  ce  mouvement  épicycloide 
et  dans  l’action  du  cliarriot  ; chaque  ligne  de  la  figure  est 
la  courbe  même  de  M.  Carré,  telle  qu’il  Fa  décrite  dans  les 
Mémoires  de  l’Académie  des  sciences  pour  l’année  1705. 

Second  effet. 

Le  charriot  géométrique  offre,  pour  cet  effet,  un  cercle 
complet,  avec  des  moyens  extensifs  d’ajustage  angulaire.  H 
décrit  toute  espèce  d’ellipse,  depuis  la  ligne  droite  jusqu’au 
cercle,  et  depuis  le  plus  petit  diamètre  jusqu’au  plus  grand 

Îue  le  tour  puisse  permettre.  Il  place  l’ellipse  dans  toute 
irection  angulaire  possible,  et  cela  donne  les  moyens  de 
former  la  ligne  droite,  qui  procède  du  mouvement  elliptique, 
pour  chaque  division  et  chaque  nombre  de  rayons. 

Les  figures  117  à 123  sont  toutes  des  modèles  de  mouve- 
ment elliptique. 

Fig.  117,  les  trois  courbes  du  centre  sont  des  ellipses 
parallèles.  Les  deux  mouvements  circulaires  sont  en  sens  in- 
verse. Quand  les  mêmes  mouvements  sont  dans  la  même  di- 
rection, on  obtient  la  figure  des  deux  boucles  en  dedans; 
mais  cette  figure  des  deux  boucles  en  dedans  appartient  plus 
spécialement  au  troisième  effet. 

La  figure  118  se  compose  d’ellipses  parallèles,  commen- 
çant'par  la  ligne  droite,  et  se  croisant  à angles  droits  ; le 
charriot  peut  d’ailleurs  les  croiser  sous  tout  autre  angle 
La  figure  118  bis  n’est  qu’une  série  d’ellipses.  Le  même 
diamètre  est  le  conjugué  de  quelques-unes,  le  transverse  des 
autres,  et  de  même  longueur  que  la  ligue  droite  du  centre. 
Ce  modèle  commence  par  la  ligne  droite,  et  va  jusqu'au 
cercle,  puis  du  cercle  à d’autres  ellipses.  Il  comprend  une 
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ligne  droite,  un  cercle  parfait,  et  toutes  les  autres  courbes, 
sauf  les  ellipses  parfaites. 

La  figure  119  consiste  en  un  grand  nombre  d’ellipses  du 
même  diamètre  transversal.  Le  diamètre  conjugué  s'accroît 
continuellement,  tandis  que  le  transverse  reste  le  même,  jus- 
qu'à ce  que,  à la  dernière  courbe,  les  deux  diamètres  devien- 
nent égaux,  et  forment  par  conséquent  un  cercle. 

La  figure  120,  PI.  T.  VI,  est  une  série  d'ellipses  à partir  de 
la  ligne  droite. 

La  figure  121  est  une  série  d’ellipses  dont  la  grandeur  s’ac- 
croît régulièrement 

La  figure  122  est  une  série  d'ellipses  se  croisant  en  sec- 
! tions  diverses.  Elle  peut  se  varier  d'une  foule  de  manières. 

La  figure  123  est  un  modèle  d'étoile  produite  par  la  ligne 
i droite  provenant  du  mouvement  elliptique. 

La  figure  d'une  boucle  en  dehors  ne  rentre  pas  dans  les 
I limites  de  la  combinaison  du  mouvement  circulaire  ; c'est 
une  curiosité,  par  rapport  à l'effet  des  deux  mouvements 
en  sens  inverse  ou  dans  le  même  sens , et  qui  appartient  au 
quatrième  effet. 

Du  reste,  les  figures  99  à 108  (PI.  T.  V),  qui  sont  des 
exercices  faits  avec  le  charriot  géométrique,  contribueront 
encore  à donuer  une  idée  plus  nette  de  ce  second  effet  de 
mon  instrument. 

Troisième  effet. 

Cet  effet  produit  des  figures  avec  deux  boucles  ou  ganses 
internes.  La  figure  124  appartient  spécialement  à cet  effet. 
Les  courbes  sont  susceptibles  de  combinaisons  innombrables. 
Les  trois  exemples  124  à 126  indiquent  simplement  les  prin- 
cipes dont  ils  proviennent. 

Dans  la  figure  124,  les  lignes  sont  distinctes  les  unes  des 
autres,  et  se  coupent  toutes  eu  différents  points. 

La  figure  125  se  compose  de  lignes  distinctes.  Elles  coïn- 
cident en  deux  points  de  la  courbe,  tandis  qu’elles  s'écartent 
dans  les  autres  points. 

Dans  la  figure  126,  des  courbes  se  coupent  en  différents 
points,  et  dépendent  «le  divers  ajustages  du  charriot,  et  de 
la  pointe  à tracer  par  rapport  aux  figures  124  et  125.  Suaidi 
classe  toutes  ces  courbes  tournées  de  deux  ganses  iniornes, 
dans  le  mouvement  elliptique.  Cela  parait  convenable,  car  les 
vitesses  des  deux  mouvements  circulaires  qui  produisent  les 
ellipses  sont  comme  deux  est  à un  en  sens  inverse,  et  comme 
deux  est  à un  dans  le  même  sens,  pour  les  figuies  de  deux 
ganses  en  dedans.  Par  exemple,  supposons  deux  anneaux  de 
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métal  dont  le  bord  intérieur  de  l’un  et  le  bord  extérieur  de 
l’autre  soient  de  même  diamètre,  et  dont  chacun  se  divise  en 
96  dents.  Supposons  un  autre  cercle  de  métal,  juste  de  dia- 
mètre moitié,  et  divisé  en  48  dent3  à son  bord  extérieur.  Si 
la  roue  de  48  dents  tourne  en  rond  en  dehors  de  l'une  des 
grandes  roues,  et  en  dedans  de  l’autre,  elle  tournera  toujours, 
dans  les  deux  cas , deux  fois  sur  son  axe  pendant  qu’elle 
achèvera  le  cir  cuit  des  96deuts  de  chaque  grande  roue.  Une 
pointe  fixe,  attachée  par  un  bout  à la  roue  de  48  dents,  de 
manière  qu’elle  s’étende  au-delà,  des  dents,  décrira  une  el- 
lipse dans  l'un  des  cas,  et,  dans  l’autre,  les  courbes  à deux 
ganses  internes.  La  figure  à deux  ganses  internes  ne  rentre 
pas  dans  la  combinaison  du  mouvemént  circulaire.  C’est  une 
curiosité  qui  se  rapporte  à l'effet  occasionné  par  les  mouve- 
ments en  sens  inverse  ou  dans  le  môme  sens,  comme  on  le 
verra  dans  l’exemple  suivant. 

Quatrième  effet. 

Cet  effet  comprend  les  triangles  et  les  figures  de  trois  ganses 
internes  et  de  trois  ganses  externes.  C'est  un  fait  digne  de 
remarque  que,  dans  les  figures  de  trois  ganses  et  au-delà,  1s 
seule  altération  qui  résulte  du  mouvement  circulaire  dans  le 
même  sens  ou  en  sens  inverse,  c’est  que  les  ganses  sont  tour- 
nées en  dedans  ou  en  dehors.  Supposons  qu’au  lieu  de  la  roue 
de  48  dents  dont  nous  venons  de  parler,  on  applique  une  roue 
de  32  dents , de  la  même  manière  par  rapport  aux  deux 
grandes  roues,  le  nombre  de  ganses  sera  de  trois,  parce  que 
la  roue  de  32  dents  tournera  trois  fois  en  faisant  le  tour  de 
chaque  grande  roue  ; dans  l’un  des  cas,  les  ganses  seront  in- 
ternes, et  dans  l’autre  elles  seront  externes. 

La  figure  127  est  une  combinaison  do  ganses  internes  et 
externes.  t 

Dans  la  figure  128,  les  mouvements  circulaires  sont  en  sens 
inverse,  produisant  des  triangles,  etc. 

La  figure  129  est  du  même  genre  que  la  précédente  ; mais 
elle  comprend  quatre  ajustages  différents  du  charriot. 

Là,  figure  130  est  un  arrangement  de  trois  ganses  externe? 
donné  par  l’ajustage  du  charriot. 

La  fig.  131  se  compose  de  trois  ganses  différentes  externes. 

La  figure  132  est  une  série  de  trois  ganses  externes,  pro- 
duite par  un  arrangement  particulier  du  charriot. 

La  figure  133  est  une  combinaison  de  trois  arrangements 
distincts,  de  trois  ganses  externes. 

La  figure  134  est  une  combinaison  de  trois  ganses  internes, 
produite  par  un  ajustage  du  charriot. 
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Cinquième  effet. 

Cet  effet  comprend  des  carrés  et  des  figures  à quatre  ganses 
internes  et  externes.  Si,  au  lieu  de  roues  de  48  et  de  32  dents, 
dont  nous  avons  parlé  dans  les  deux  effets  précédents,  on 
emploie  une  roue  de  24  dents  en  combinaison  avec  une  des 
grandes  roues,  on  aura  quatie  ganses  externes  et  quatre 
ganses  internes  avec  l'autre  grande  roue. 

La  figure  135  est  une  combinaison  de  quatre  ganses  externes 
et  de  quatre  ganses  internes. 

La  figure  136  est  une  combinaison  de  plusieurs  figures  à 
quatre  ganses. 

La  figure  137  est  un  modèle  de  carrés,  produit  par  la 
combinaison  de  mouvements  qui  donne  quatre  ganses  ex- 
ternes. Le  centre  de  la  figure  est  une  série  de  quatre  ganses 
externes. 

La  figure  138  est  une  série  de  figures  à quatre  ganses 
externes,  diminuant  graduellement  à partir  du  bord  extérieur 
de  la  figure. 

Sixième  effet. 

Cet  effet  du  cliarriot  produit  des  figures  gansées  et  fes- 
tonnées, ainsi  que  toute  combinaison  du  travail  épicycloïde 
depuis  é ganses  jusqu'à  156  ganses  dans  le  même  cercle.  On 
peut  obtenir  tous  les  nombres  pairs  entre  6 et  156,  mais  rien 
que  des  nombres  pairs. 

Le  centre  de  la  figure  139  se  compose  de  cercles  concen- 
triques; puis  viennent  des  séries  de  seize  ganses  internes; 
enfin  des  séries  de  seize  ganses  externes  forment  la  bordure. 

Septième  effet. 

Le  charriot,  dans  cet  effet,  est  complètement  excentrique 
avec  un  ajustage  circulaire  excentrique  qui  s’étend  jusqu’à 
96  divisions  ; tout  le  travail  qu’on  peut  exécuter  avec  cet 
excentrique  est  très-fini. 

Fig.  140.  Les  coquilles  externes  sont  l'ouvrage  de  l'excen- 
trique. Le  cercle  est  une  étoile  produite  par  le  mouvement 
elliptique  que  donne  la  ligne  droite. 

La  figure  141  est  de  toutes  parts  un  ouvrage  circulaire 
excentrique. 

Huitième  effet. 

Cet  effet  du  charriot  géométrique  offre  la  combinaison  de 
tout  ce  qu’il  peut  exécuter,  dans  tout  arrangement  qu’il  peut 
plaire  à l’amateur  d'obtenir. 

La  figure  142  a dans  son  centre  une  étoile  produite  par  le 
Tourneur.  Tome  2.  2<jl 
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mouvement  elliptique  de  la  ligne  droite  ; puis  vient  une  série 
de  ganses  internes  et  externes  ; enfin  d'autres  séries  de  ganses 
épicycloides  externes. 

La  figure  143  est  un  mélange  de  travail  excentrique  épi— 
cycloïde.  Le  centre  et  son  entourage  appartiennent  au  travail 
excentrique.  Puis  viennent  des  ganses  épicycloides  externes; 
une  combinaison  de  ganses  internes  et  externes  entremêlées; 
puis  une  série  de  cercles  obtenus  par  l'ajustage  excentrique 
du  charriot  ; enfin  les  deux  bordures  extérieures  se  compo- 
sent de  ganses  épicycloides  externes. 

Ces  modèles  doivent  convaincre  l’amateur  du  tour  de  la 
grande  étendue  des  effets  du  charriot  géométrique,  et  je 
serai  satisfait  si  chacun  des  tourneurs  à qui  ces  modèles 
plairont,  convient  avec  moi  que  l’instrument  qui  les  produit 
est  digne  de  l’attention  du  publie.  Le  charriot  géométrique 
accomplit  son  travail  avec  la  plus  grande  précision,  la  cor- 
rection la  plus  minutieuse,  produisant  les  lignes  les  plus  fines 
dans  un  parallélisme  parfait,  et,  d'un  autre  côté,  pouvant  les 
creuser  et  les  découper  avec  une  netteté  parfaite,  aussi  pro- 
fondément qu’on  le  désire;  on  n’a  d'ailleurs  besoin  pour  ce 
travail  que  du  tour  ordinaire,  auquel  s’ajuste  le  charriot. 

Au  moyen  d’une  faible  charpente  en  bois  pour  recevoir  la 
tête  du  tour,  qui  repose  sur  une  table,  l’arbre  peut  être  placé 
verticalement  et  le  charriot  travailler  horizontalement,  au 
moyen  d'une  manivelle  communiquant  à la  main  le  mouve- 
ment au  charriot;  dans  cet  arrangement,  le  charriot  géomé- 
trique devient  un  appareil  capable  de  donner  toutes  les  fa- 
cultés pour  tracer  des  courbes  sur  des  plaques  d’acier  et  de 
cuivre  par  le  procédé  de  la  gravure;  de  cette  manière,  U 
peut  servir  à ceux  qui  ne  savent  pas  tourner  ou  à ceux  qui 
veulent  graver  par  le  moyen  du  tour. 

Avant  de  terminer,  je  ferai  observer  que  le  charriot  géo- 
métrique, ni  aucune  des  parties  du  mécanisme  qui  le  conir 

Î osent,  n’ont  été  employés  à l’exécution  de  la  spirale,  fig.  109, 
10,  111  et  112,  PI.  T.  Y,  ce  travail  dépendant  d’une  com- 
binaison de  mouvement  qu’on  ne  peut  assigner  à ce  charriot, 
ni  à aucun  autre  charriot  attaché  et  qui  tourne  sur  l’arbre  du 
tour.  Les  autres  modèles  sont  tous  faits  comme  je  l'ai  expli- 
qué pour  les  effets  de  la  première  partie  du  charriot. 
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CHAPITRE  XXVIII. 

Rectification  des  manchons  et  pas  de  vis  de  F arbre  du 
tour  et  de  toutes  les  vis  en  général. 

I 

Malgré  leur  apparente  régularité,  il  n’existe  presque  pas 
de  vis  sur  les  arbres  détour  qui  ne  présentent  de  nombreux 
jarrets.  Cette  imperfection,  quoique  inappréciable  à l’œil, 
n’en  existe  pas  moins  en  réalité.  Il  suffira,  pour  s’en  convain- 
, cre,  de  présenter  contre  un  des  pas  de  vis  de  l’arbre,  ou  con- 
tre un  manchon,  l'extrémité  d’une  longue  règle  de  bois 
tendre  qu’on  tiendra  comme  un  peigne,  et  dans  laquelle  les 
filets  s’imprimeront.  Mettant  alors  le  tour  en  mouvement,  on 
sera  à même  de  constater,  par  les  oscillations  irrégulières  de 
l’extrémité  opposée  de  la  règle,  toutes  les  imperfections  qui 
se  trouvent  sur  le  pas  de  vis  (1).  Or,  si  cette  irrégularité  existe 
sur  l'arbre  d’un  tour,  on  conçoit  facilement  qu'elle  se  trou- 
vera nécessairement  reproduite  sur  toutes  les  vis  et  écrous 
faits  au  moyen  de  ce  tour.  , 

Un  amateur  très-distingué,  qui  a fait  de  l’art  du  tour  une 
étude  approfondie,  en  nous  signalant  cet.  inconvénient,  nous 
a communiqué  un  moyen  bien  simple  d’y  remédier. 

i II  suffira,  en  effet,  pour  rendre  une  vis  parfaitement  héli- 
coide,  de  la  retoucher  avec  son  peigne,  en  se  servant  d’elle- 
mème  pour  conducteur. 

Ainsi,  quand  il  s’agira  de  rectifier  un  des  pas  de  l'arbre  ou 
un  manchon,  on  lèvera  la  clé  conductrice  de  ce  pas.  On  pré- 
sentera le  peigne  au  pas  de  vis,  en  le  tenant  bien  immobile 
sur  cette  même  clé.  On  imprimera  au  tour  un  mouvement  de 
va-et-vient,  en  attaquant  légèrement  le  pas  de  vis  avec  le 
peigne,  et  l’on  aura  en  très-peu  de  temps  une  vis  parfaitement 
régulière. 

Si  l’on  a à régulariser  une  vis  produite  par  le  tour,  on  mon- 
tera sur  le  support  une  clé  en  bois;  on  fera  conduire  la  vis 
par  cette  clé;  on  placera  le  peigne  sur  le  support,  et,  en 
quelques  tours,  les  irrégularités  auront  disparu  (2). 

fi)  Cette  expérience  est  no  argument  décialf  contre  ceux  qui  prétendent  qu'on  peut 
faire  d la  courte  ou  à la  volée  ilet  pat  dévia  tréa-réjjuliera. 

(Note  de  C Auteur.) 

(a)  Il  n'y  a rien  i répliquer  ai  l'expérience  a parlé.  Cependant  cet  effet  noua  aemble 
difficile  à expliquer.  La  oonaéquence  de  l'opération  semblerait  être  de  produire  ua 
double  jarret.  Le  jarret  exUtaut  tur  lo  pat  de  rie  de  l'arbre,  la  clef  tranamettrale  mou- 
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CHAPITRE  XXIX. 

Mécanisme  pour  faire  sur  le  tour  toutes  les  grosseur» 
de  vis,  par  M.  Chenaut  fils,  de  Lyon. 

» Je  vais  faire  connaître  un  mécanisme  que  j'ai  inventé  de- 
puis peu  [»our  faire,  avec  un  tour  ordinaire  et  sans  le  secours 
d'une  série  de  manchons,  comme  on  fait  d'habitude,  toutes 
les  grosseurs  de  vis  à droite  ou  à gauche,  au  moyen  d’une 
espèce  de  support  à charriot. 

La  figure  1,  planche  XX,  représente  une  coupe  verticale  et 
longitudinale  de  ce  mécanisme,  et  la  figure  2 en  est  le  plan. 

AA’.  Tour  en  l'air. 

00’.  Son  arbre. 

Y Y.  Mandrin  à quatre  vis. 

CC’.  Pièce  à tarauder. 

D.  Support  à charriot  du  tour. 

E.  Son  charriot  remorqué  par  la  tige  LL*. 

MM'.  Quart  de  cercle  fixé  à la  poupée  A par  la  pièce  S. 

N.  Pivot  placé  au  centre  et  percé  en  travers  pour  recevoir 

# 

remet) t Incorrect  résultant  de  ce  jarret,  il  l’arbre  mil  en  monrement.  Le  peigne  tenu 
immobile  en  regard  d’an  mouvement  irrégulier  ne  peut  que  reproduire  une  hélice  af- 
fectée de  ce  monrement  irrégulier.  Nom  teriont  donc  porté  à pente r qu’un  jarret 
exittant  tur  l’un  de»  point»  de  la  circonférence  »e  reproduira  »ur  le  point  opposé  à 
l’antre  extrémité  du  diamètre,  fi  le  peigne  ett  présenté  an  point  opposé.  Supposons  U 
elef  en  dessous  comme  cela  a lieu  ordinairement,  et  le  peigne  tenu  au-dessus,  dans 
■ne  position  verticale,  tant  que  le  jarret  ne  se  présentera  pas  à U clef,  le  mouvement 
d’hélice  sera  régulier,  le  peigne  ne  mordra  pas;  aussitéf  que  le  jarret  arrivera  k U 
clef,  un  mouvement  jarreté  aura  lieu,  et  le  peigne  mordra  nécessairement,  puisqu’il 
■e  mordait  pas  lorsque  le  mouvement  émit  régulier.  Tel  est  l’effet  que  le  raisonne- 
ment semble  devoir  induire  de  cette  opération.  Cependant,  nous  le  répétons,  si  l’ex- 
périence a parlé,  nous  devons  nous  taire. 

A cet  égard,  nous  devons  ajouter  quelque  chose  à ce  que  dit  l’auteur  : ayant  fait  k 
la  volée  des  pas  jarreté»,  nous  sommes  parvenu  & faire  disparaître  les  jarrets,  par  un 
moyen  à peu  près  semblable.  Nous  présentions  ’e peigne  à la  vis,  tans  aucune  clef  m 
guide,  et,  tournant  avec  une  rapidité  extrême;  soit  en  allant,  soit  en  venant,  nous  fi- 
nissions par  régulariser  l’hélice.  Cet  effet  était  produit,  k notre  avis,  parce  que,  dans 
la  marche  très-rapide,  l’impulsion  éiant  donnée,  le  peigoe  ne  pouvait  obéir  h !a  sinuo- 
sité du  jarret,  et  tellement  que,  dans  les  premiers  coups,  U était  chassé  des  écuellet 
per  le  jarret  qui  le  faisait  reculer.  Nous  ne  prétendons  pas  cependant  que  ce  moyen 
soit  infaillible;  nous  faisons  part  au  lecieur  de  ce  que  nous  avons  éprouvé.  Dans  une 
question  ans»!  Importante  que  celle  qni  touche  à lavis,  encan  renseignement  n’est  k 
dédaigner.  Maron. 
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la  tige  à vis  NR’;  de  cette  manière,  la  vis  NR'  pourra  s’in- 
cliner à tons  les  degrés  qu’on  voudra  et  tourner  sur  elle- 
même. 

^R.  Roue  d’angle  fixée  sur  la  tige  NR. 

R’.  Vis  à.  tête  percée  pour  serrer  le  pivot  de  la  vis  contre 
le  quart  de  cercle  afin  qu’il  ne  glisse  pas. 

Q.  Roue  d’angle  engrenant  avec  la  roue  R,  à quelque  in- 
clinaison que  soit  celle-ci. 

Q’.  Roue  d’angle  fixée  sur  le  même  arbre  que  la  roue  Q. 

PP’.  Deux  roues  tenant  au  même  manchon,  qui  est  fixé 
-sur  l’arbre  00’  et  pouvant  engrener  l’un  et  l’autre  avec  la 
roue  Q',  suivant  que  l’on  poussera  le  manchon  à droite  ou  à 
gauche;  c’est  ce  mécanisme  qui  fera  faire  les  vis  à gauche 
•ou  à droite. 

HG.  Barre  de  fer  articulant  au  point  H et  pouvant  articuler 
sur  le  glissant  G dent  la  marche  est  rendue  rectiligne  par 
fies  deux  tiges  AA  et  LL’  qui  lui  servent  de  guides. 

1K.  Tige  en  fer  articulant  au  milieu  I de  la  barre  HG  et  A 
Textrémité  K de  la  tige  LL’  (il  est  de  rigueur  que  la  tige 
IK  soit  juste  la  moitié  de  la  tige  HG,  parce  que  les  trois 
.points  HKG  doivent  toujours  faire  un  angle  droit)  ; ainsi,  par 
ce  mécanisme,  le  charriot  A avançant  toujours  de  la  môme 
.tjuantité,  le  plus  ou  moins  de  grosseur  de  vis  dépendra  du 
(«plus  ou  moins  de  distance  entre  le  point  N et  l’extrémité  K 
•«de  la  tige  KL  qui  traîne  le  charriot  EF  : ce  que  l’on  pourra 
(diminuer  ou  augmenter  en  inclinant  la  vis  NR  autant  qu’on 
-voudra.  Ce  mécanisme  donne  donc  la  facilité  de  faire  toutes 
îles  grosseurs  de  vis  à droite  ou  à gauche. 

N.  B.  Dans  le  plan,  l’appareil  est  disposé  pour  faire  de  très- 
grosses  vis,  et  dans  la  coupe  verticale  pour  des  vis  de  gros- 
seur moyenne.  » 


CHAPITRE  XXX. 

Machine  à tailler  le%  vis,  de  MM.  Maclea  et  Mar  oh. 

Cette  machine  est  représentée  en  plan  dans  la  fignre  10, 
•planche  T.  XV  ; en  élévation  par  devant  flg.  ll;*et  en  éléva- 
tion du  côté  gauche  fig.  12.  Les  figures  1 3, 14,  15, 16,  sont 
des  parties  de  la  même  machine  dessiuées  sur  une  plus 
(•grande  échelle. 

Dans  toutes  ces  figures,  les  mêmes  lettres  et  chiffres  dési- 
gnent les  mêmes  objets. 

Dans  cette  machine  qui  sert  à fileter  des  boulons  de  toutes 
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les  longueurs,  l’arbre  est  creux.  AA  sont  deux  pieds  servant 
de  supports  à toutes  les  autres  parties  de  la  machine,  et  qui 
sont  reliés  entre  eux  dans  le  bas  par  deux  traverses  carrées  B 
et  C qui  s’y  trouvent  boulonnées.  Les  trois  autres  traverses 
ou  barres  D,E,  F,  sont  rondes,  et  c’est  sur  elles  que  glissent 
les  diverses  parties  du  mécanisme,  ainsi  que  nous  allons  l’ex- 
pliquer : 

L'arbre  principal  G tourne  dans  des  coussinets  en  laiton  H 
insérés  dans  des  boites  1 venues  de  fonte  d’un  côté  avec  l’un 
des  pieds  A,  el  de  l’autre  avec  l'entretoise  K,  qui  a la  même 
forme  et  est*  exactement  semblable  aux  deux  arcs  renver- 
sés et  buttants  qui  forment  la  partie  supérieure  de  ces  sup- 
ports A. 

A l’extrémkté  de  cet  arbre  est  placé  le  mandrin  L,  ainsi 
qu'on  le  voit  dans  les  figures  10  et  11,  où  il  est  retenu  en 
place  par  une  vis  de  pression  M.  Les  quatre  trous  percés  dans 
ce  mandrin  sont  destinés  à recevoir  des  vis  calantes  au  moyen 
desquelles  l’objet  qu’il  s’agit  de  tailler  ou  fileter  est  ajusté 
et  maintenu  dans  la  position  convenable.  Le  mouvement  est 
communiqué  à cot  arbre  par  deux  courroies,  l'une  ouverte  et 
l’autre  croisée,  qui  passent  sur  les  poulies  P,  O,  N.  La  poulie  P, 
qui  est  celle  fixe,  ou  du  mouvement,  est  calée  sur  un  canon 
enfilé  sur  l’arbre  et  sur  lequel  est  aussi  monté  le  pignon  de 
canon  n°  1.  Ce  pignon  peut  être  alternativement  fixé  par  une 
vis  de  pression,  soit  au  canon  de  la  poulie  P,  lorsqu’on  fait 
mouvoir  les  autres  engrenages  supérieurs,  soit  à l’arbre,  au 
moyen  d’une  autre  vis  de  pression  d’une  plus  grande  lon- 
gueur, quand  on  ne  fait  pas  emploi  de  ces  engrenages.  N est 
une  poulie  folle  sur  le  canon  de  la  poulie  P;  O une  seconde 
poulie  également  folle  sur  l’arbre.  On  obtient  le  renversement 
du  mouvement  en  jetant  alternativement  les  courroies  droite 
et  croisée  sur  la  poulie  du  mouvement  P. 

Les  numéros  2 et  3 sont  des  roues  dentées,  de  diamètres 
différents,  fixées  sur  l’arbre,  qui  servent  à obtenir  des  vitesses 
variables,  ce  qui  s’exécute  au  moyen  des  roues  dentées  numé- 
ros 4 et  5,  fig.  10,  qu’on  voit  dans  1|  partie  postérieure  de  la 
machine,  qui  peuvent  courir  sur  l'axe  Q en  faisant  marcher 
l’arbre  3 J/2  fois  plus  lentement  que  la  poulie  P,  lorsque  4 
engrène  dans  3,  comme  dans  la  figure  10,  ou  dans  le  rapport 
de  9 à 1,  lorsque  c’est  la  roue  5 qui  engrène  avec  celle  2. 

Le  n°  6 est  une  roue  dentée  fixée  aussi  sur  l’arbre  Q qui 
reçoit  son  mouvement  du  pignon  de  canon  n°  1.  Cet  arbre 
communique  ce  mouvement  à la  roue  4,  laquelle  le  transmet 
à la  roue  3 qui  est  fixe  sur  l’arbre. 

On  pourrait  obtenir  des  variations  plus  étendues  dans  la 
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vitesse,  au  moyen  de  cônes  ou  tambours  coniques  dont  l’un 
serait  fixé  sur  l’arbre  moteur  principal  G,  et  l’autre  sur  l’arbre 
secondaire,  ou  du  mouvement  inverse  de  la  machine  Q. 

L’appareil  d’embrayage  et  du  renversement  du  mouvement 
est  plus  facile  a saisir  dans  les  figures  13,  14  et  15.  Il  se 
compose  d’une  botte  S,  fig.  13,  boulonnée  dans  l’épaisseur 
d’un  des  supports  du  bâti  A,  et  portant  une  coulisse  pour 
permettre  au  coussinet  mobile  T,  fig.  14,  dans  lequel  roule 
le  tourillon  de  l’arbre  A,  de  se  mouvoir  en  avant  ou  en  arrière, 
suivant  le  besoin.  Ce  mouvement  s’effectue  au  moyen  du  le- 
vier U,  fig.  15.  L’arbre  Q passe  par  un  trou  V de  ce  levier 
avant  que  son  tourillon  entre  dans  le  coussinet  mobile  T.  La 
coulisse  excentrique  W fonctionne  sur  uue  tige  implantée  sur 
la  boite  S,  de  façon  qu’cn  abaissant  ce  levier  on  fait  marcher 
l’arbre  en  arrière,  puis  en  avant  en  le  relevant.  De  l’autre  côté 
de  l’arbre  se  trouve  une  disposition  semblable  boulonnée  à 
l’intérieur  de  l'entre-toise  K.  Les  extrémités  du  levier  U sont 
reliées  au  moyen  d’une  petite  barre  X qu’on  voit  dans  la 
figure  10.  Y est  un  guide  pour  la  courroie  croisée,  Z un  guide 
semblable  pour  la  courroie  droite,  et  qui  sont  établis  sur  des 
barres  mobiles,  ainsi  qu’on  le  remarque  dans  les  figures  10, 
11  et  12. 

Passons  maintenant  à la  portion  également  mobile  de  la 
machine  qui  porte  la  filière,  a,  a,  fig.  16,  sont  deux  boites 
glissantes  sur  lesquelles  l’équipage  de  la  filière  se  trouve 
porté  au  moyen  de  deux  boulons.  Ces  boites  ont  chacune  à 
l’intérieur  de  petits  galets  de  frottement  pour  diminuer  autant 
que  possible  les  résistances  passives  pendant  leur  mouvement 
sur  les  barres  D et  E,  le  long  desquelles  elles  peuvent  glisser 
soit  en  avant,  soit  en  arrière,  suivant  le  sens  dans  lequel  on 
veut  faire  courir  le  rampant  de  l'objet  qu'on  veut  fileter;  c 
est  une  plaque  de  foute  maintenue  verticalement  entre  les 
deux  boites  glissantes  a et  formant  un  fût  dans  lequel  est 
percé  vis-à-vis  l’arbre  principal,  un  trou  d,  pour  donner  pas- 
sage au  boulon  ou  autre  pièce  qu’il  s'agit  de  fileter.  Sur  la 
face  antérieure  de  cette  plaque  est  creusée  une  coulisse  à 
parois  en  queue  d’arondc  e,  fig.  11,  pour  recevoir  et  mainte- 
nir le  coulisseau  f,  ayant  sa  face  percée  d’un  trou  semblable 
A celui  d qui  traverse  la  plaque  c.  A l’une  des  extrémités  de 
ce  coulisseau  f sont  les  plaques  g g fixées  sur  lui  par  des  vis, 
et  entre  lesquelles  se  trouve  maintenu  le  coussinet;  ik  sont 
des  plaques  semblables,  portant  derrière  leur  face  postérieure 
des  languettes  au  moyen  desquelles  elles  peuvent  marcher 
dans  des  rainures  pratiquées  sur  le  coulisseau  f,  en  entraînant 
avec  elles  le  coussinet  h.  Ces  coussinets  étant  niis  en  place. 
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sont  maintenus  au  moyen  de  pièces  angulaires  l,  l mobiles 
transversalement;  m est  l'écrou  ou  œil  fixé  sur  la  plaque  c, 
dans  lequel  fonctionne  la  vis  n,  qui  donne  au  travail  le  mou- 
vement nécessaire,  en  faisant  avancer  le  coussinet  h au  moyen 
d’un  autre  écrou  ou  œil  o,  fixé  aussi  sur  le  coulisseau  f.  On 
fait  de  .même  marcher  celui-ci  avec  cette  vis»,  ainsi  que  les 
plaques  g , qui  entraînent  le  coussinet  »,  et  le  font  avancer 
vers  le  centre. 

Pour  opérer  ces  mouvements,  la  vis  n porte  deux  filets 
différents,  dont  l'un  a un  pas  d’une  hauteur  double  de  celui 
de  l’autre.  C’est  par  ce  moyen  qu’on  fait  reculer  ou  avancer 
d'une  manière  égale  les  coussinets  * et  h.  11  est  évident,  en 
effet,  que  la  portion  de  la  vis  qui  porte  le  pas  le  moins  haut, 
soit  3 millimètres,  ne  fera  avancer,  lorsqu’on  la  fera  tourner 
dans  l'écrou  fixe  m , le  coussinet  h que  de  3 millimètres,  et 
que  si  l’autre  portion  de  cette  vis  était  du  môme  pas,  elle 
ne  déplacerait  en  aucune  façon  le  coussinet  i,  puisque  le 
mouvement  de  l’écrou  o qui  aurait  lieu  ainsi,  serait  contre- 
carré par  la  marche  en  avant  de  3 millimètres  de  l’écrou 
fixe  m;  mais  si  la  portion  de  la  vis  qui  tourne  dans  l’écrou  oa 
un  pas  d’une  hauteur  double,  ou  de  6 millimètres,  alors  le 
coussinet  o marchera  en  avant  vers  le  centre  d’un  chemin  égal 
à celui  parcouru  par  le  coussinet  h. 

p est  un  index  de  pointage  pour  guider  l'ouvrier  et  lui  per- 
mettre d’ajuster  les  coussinets  pour  que  les  vis  ou  boulons 
aient  toujours  des  dimensions  régulières  ou  identiques. 

On  conçoit  qu’on  peut  très-aisément  enlever  les  coussinets 
èt  les  remplacer  par  d'autres  d’un  pas  différent,  ou  d’une  J 
dimension  plus  ou  moins  grande,  suivant  qu’on  le  désire.  ■ 


CHAPITRE  XXXI. 

• *■  ? 

Machine  à tailler  les  écrous  carrés  et  octogones, 
de  MM.  Maolea  et  March. 

î 

Cette  machine  est  représentée  en  élévation  par-devant  , 
dans  la  figure  1,  pl.  T.  XV,  en  élévation  de  côté  dans  la 
figure  2,  et  en  plan  dans  la  figure.  3.  Les  figures  4 et  9 pré- 
sentent divers  détails  sur  une  plus  grande  échelle.  Dans 
toutes  ces  figures  les  objets  correspondants  sont  désignés  par 
les  mômes  lettres. 

a est  une  table  portée  par  des  pieds  à chaque  extrémité, 
sur  laquelle  est  fixée  une  poupée  b.  Cette  poupée  est  disposée 
exactement  comme  celle  d’un  tour  en  l’air  ordinaire;  on  y 
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voit  un  arbre  c portant  un  cône  de  poulies  o pour  faire  varier 
les  vitesses,  et  le  nez  de  cet  arbre  qui  est  creux,  reçoit  l’outil 
circulaire  d qu’on  y assujettit  au  moyen  d’une  clef  t.  A la 
partie  supérieure,  et  des  deux  côtés  de  la  table  a,  sont  des 
languettes  triangulaires  qu’on  aperçoit  plus  distinctement 
dans  la  figure  2,  et  qui  sont  destinées  à recevoir  et  à mantenir 
le  charriot  f,  fig.  4,  qtf’on  fait  avancer  le  long  de  la  table, 
contre  l’outil  d,  au  moyen  de  la  vis  h,  fig.  6,  qui  tourne  dans 
an  écrou  n fixé  sous  la  face  inférieure  du  charriot  f.  Ce  char- 
riot porte  également  lui-même,  de  chaque  côté,  des  languettes 
angulaires  pour  faire  glisser  le  coulisseau  g,  fig  5,  qui  se 
meut  suivant  une  direction  transversale  ou  à angle  droit  sur 
ce  charriot  au  moyen  d’une  vis  à écrou  semblable  s}  attachée 
à la  face  inférieure  de  ce  coulisseau. 

Sur  la  face  supérieure  du  coulisseau  g,  il  existe  une  rainure 
circulaire  en  queue  d’aronde,  qu’on  voit  au  pointillé  en  y} 
«g-  7,  avec  une  ouverture  3 pour  l’introduction  de  trois  petits 
boulons  u,  fig.  8,  destinés  à assujettir  le  plateau  diviseur  k. 
Ce  plateau,  fig.  9,  porte  des  encoches  ou  crans  découpés  sur 
le  bord  antérieur  de  sa  circonférence,  polir  recevoir  l'extré- 
mité en  crochet  d'un  levier  de  retenue  qui  sert  à le  maintenir 
dans  une  position  fixe.  Ce  même  plateau  peut  être  mis  en 
mouvement,  c’est-à-dire  qu’on  peut  le  faire  tourner  en  insé- 
rant un  petit  levier  dans  un  des  trous  percés  dans  le  manchon 
qui  le  surmonte  et  l’entraîne,  et  en  dégageant  en  même  temps 
le  levier  à crochet  qui  y pénètre.  Ce  plateau  porte  4 ou  6 di- 
visions ou  crans  égaux,  et  si  on  veut  tailler  des  têtes  d’écrous 
à un  plus  grand  nombre  de  pans,  on  n’a  qu'à  diviser  en  con- 
séquence la  circonférence  du  plateau. Enfin,  sur  son  centre  est 
posé  un  manchon  à griffe  dans  lequel  on  insère  le  mandrin  e 
qui  reçoit  l'écrou  qu’il  s’agit  de  diviser  et  une  vis  de  pres- 
sion l qui  le  maintiènt  solidement  en  place. 

Sur  le  devant  de  la  table  a,  fig.  1,  se  trouve  un  arbre  porté 
de  chaque  bout  par  une  console.  Sur  cet  arbre  est  une  vis 
sans  fin  mobile , portant  à l'intérieur  de  son  corps,  qui  est 
creux,  un  étoquiau  qui  pénètre  dans  une  rainure  creusée  sur 
l’arbre.  Cette  vis  tourne  donc  ainsi  avec  l’arbre  qui  l’en- 
traîne, mais  elle  est  libre  de  glisser  suivant  sa  longueur.  Au 
moyen  de  deux  colliers  m , cette  vis  peut  être  arrêtée  et 
ajustée  en  un  point  quelconque  pour  faire  fonctionner  la  roue 
dentée,  montée  sur  l’exfrémité  de  l’axe  fileté  p qui  repose 
sur  la  plaque  ou  coussinet,»,  et  pour  produire  le  mouvement 
du  coulisseau  g qui  amène"  sous  l’outil  le  plateau  diviseur  et 
l’écrou,  dans  la  position  nécessaire  pour  tailler  ce  dernier. 
Ce  mouvement  se  suspend  en  désengrenant  la  roue  et  lavis 
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gars  fin,  c’est-à-dire  en  faisant  mouvoir  cette  dernière  à la 
main. 

L’arbre,  ainsi  que  la  vis,  empruntent  leur  mouvement  à la 
petite  poulie  extrême  du  cône  o,  au  moyen  d’une  courroie 
qui  est  rejetée  sur  une  autre  petite  poulie  n calée  sur  l’ex- 
trémité de  cet  arbre,  et  à laquelle  en  est  accolée  une  autre 
folle  et  de  même  diamètre. 

L'outil  reçoit  son  mouvement  de  révolution  d’une  autre 
courroie  qui  embrasse  aussi  une  des  poulies  du  cône  o. 

Il  est  évident  qu’indépendamment  des  écrous,  cette  ma- 
chine peut  tailler  une  foule  d’autres  articles,  et  qu'il  ne 
s'agit  pour  cela  que  d’avoir  des  mandrins  appropriés  à ce 
service. 

CHAPITRE  XXXII. 

Machine  à tailler  les  vis,  par  J.  Whitworth, 
mécanicien. 

« 

« Je  me  suis  proposé  d’abord,  dans  l’invention  de  cette  ma- 
chine, d’améliorer  la  construction  de  la  filière  à coussinets  et 
de  perfectionner  les  moyens  déjà  connus  pour  faire  marcher 
ceux-ci  simultanément  en  avant  ou  en  arrière,  et,  en  second 
lieu,  de  faire  fonctionner  les  filières,  ainsi  construites  et  éta- 
blies, par  machine  à vapeur  ou  toute  autre  force  mécanique 
quelconque. 

Les  moyens  propres  à faire  avancer  simultanément  les 
Coussinets  d’une  filière  peuvent  varier  d’une  infinité  de  ma- 
nières relativement  à la  disposition  et  à la  construction  des 
pièces  qui  permettent  de  parvenir  à ce  but;  aussi  vais-je 
exposer  diverses  méthodes  qui  m’ont  permis  d’obtenir  ce 
résultat,  et  qui  présentent  quelques  variations  dans  les  dé- 
tails. 

La  figure  17,  planche  T.  Il,  est  une  vue  perspective  de 
ma  filière  à main,  avec  les  coussinets  en  place; 

Fig.  18,  la  même,  vue  de  champ; 

Fig.  19,  intérieur  de  la  filière  après  avoir  enlevé  le  couver- 
cle de  la  boîte  ; 

Fig  20,  la  même,  vue  par  dessous; 

Fig.  21,  coupe  longitudinale  et  verticale  par  le  milieu. 

Dans  ces  figures  a, a, a,  sont  les  coussinets  ajustés  avec 
beaucoup  de  soin  dans  les  coulisses  creusées  en  partie  dans 
la  boite  b,  b et  en  partie  dans  son  couvercle  ou  plaque  de 
recouvrement  c,c.  Ces  coulisses  sont  établies  de  manière  à 
permettre  aux  coussinets  de  glisser  dans  la  direction  des 
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rayons  du  cercle  que  forment  la  boite  et  son  couvercle,  d est 
une  roue  placée  à l'intérieur  d’une  chambre  circulaire  que  ces 
deux  dernières  pièces  laissent  entre  elles;  à sa  périphérie, 
cette  roue  porte  des  dents  qui  engrènent  dans  les  pas  d’une 
vis  tangente  e,  qui  pénètre  également  par  une  petite  ouverture 
entre  la  boite  et  son  couvercle.  On  conçoit  aisément  com- 
ment cette  vis,  quand  on  la  tourne,  fait  marcher  la  roue 
dentée  d. 

Dans  l’épaisseur  de  cette  roue  dentée,  on  a découpé  trois 
mortaises  courbes  et  excentriques  f,  f,  f,  et  la  queue  de  chacun 
des  coussinets  a,  a, a vient  s’appuyer  respectivement  sur  la 
paroi  courbe  et  excentrique  de  l'une  de  ces  mortaises.  Par 
conséquent,  en  tournant  la  vis  tangente  e,  la  roue  dentée 
marche,  et  les  queues  des  coussinets,  poussées  par  le  rayon 
de  moins  en  moins  éloigné  du  centre  des  courbes  excentri- 
ques f,  les  font  tous  avancer  simultanément  vers  le  centre  de 
la  filière. 

J'ai  représenté,  dans  les  figures  22,  23  et  24,  la  machine 
que  je  propose  pour  tailler  les  vis  par  le  secours  d’une  ma- 
chine à vapeur. 

La  figure  22  est  le  plan  de  cette  machine. 

La  figure  23  une  coupe  verticale. 

La  figure  24  une  élévation  latérale. 

Les  mômes  lettres  dans  les  trois  figures  indiquent  les  mômes 
objets. 

A,  A est  l'établi  de  la  machine,  construit,  à peu  de  diffé- 
rence près,  comme  celui  d’un  tour,  et  comme  lui  portant  des 
poupées  fixes  B, B sur  lesquelles  peut  tourner  et  glisser  en 
môme  temps,  dans  le  sens  longitudinal,  un  arbre  princi- 
pal CC.  Une  roue  dentée  D est  fixée  sur  cet  arbre  par  une 
clavette  qui  traverse  son  moyeu.  Cette  clavette  entre  en  môme 
temps  dans  une  rainure  pratiquée  sur  la  longueur  de  l’arbre 
principal  C,  ainsi  qu’on  le  voit  dans  la  figure  23.  Cette  roue 
se  trouve  ainsi  liée  à l’arbre  de  manière  à pouvoir  lui  com- 
muniquer son  mouvement  de  rotation,  et  à lui  permettre 
également  de  glisser  au  besoin  dans  son  moyeu  ou  noyau. 

La  roue  D reçoit  son  mouvement  du  pignon  E,  monté  sur 
l'arbre  auxiliaire  F,  lequel  arbre  roule  dans  des  coussinets 
portés  sur  des  potences  G,  G qui  s’avancent  au-delà  de  l’établi; 
sur  cet  arbre  auxiliaire  sont  enfilées  deux  poulies  H et  I qui 
tournent  librement  sur  lui;  chacune  d’elles  est  munie  de 
griffes,  et  entre  elles  est  placé  le  manchon  à griffes  K,  et  son 
levier  d’embrayage  L,  qui  est  destiné  à mettre  en  prise  l’une 
ou  l’autre  de  ces  poulies  avec  le  mahebon,  et  à faire  tourner 
l'arbre  à volonté  dans  des  directions  contraires. 
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La  figure  25,  qui  représente  en  élévation  cet  arbre  auxi- 
liaire F et  les  pièces  qui  en  dépendent,  fera  mieux  compren- 
dre cette  partie  de  la  machine.  On  y voit  que  des  poulies  H 
et  I partent  des  courroies  MM',  dont  l’une  est  croisée,  qui 
vont  passer  sur  des  poulies  correspondantes  montées  sur  un 
arbre  de  couche  principal  N,  lequel  reçoit  le  mouvement 
de  la  machine  à vapeur,  et  peut  le  communiquer  dans  des 
directions  contraires,  au  moyen  des  courroies  M,M'  aux  pou- 
lies H et  I. 

Suivant  la  position  dans  laquelle  est  placé  le  levier  d’esn- . 
brayage  L,  ainsi  qu'on  le  voit  au  trait  et  au  pointillé  dans 
cette  ligure  25,  l’arbre  F tournera  dans  l’une  ou  l’autre  di- 
rection, ou  restera  immobile  quand  le  manchon  restera  à 
égale  distance  entre  les  poulies  qu’il  porte. 

La  filière  P,  dans  cette  machine,  est  montée  sui  un  sup- . 1 
port  Q,  qui  peut  glisser  sur  un  rail-way  que  porte  l’étabH  AA, 
et  être  fixée  à volonté  par  un  boulon  à écrou.  Les  coussiuets 
de  cette  filière  sont  établis  d’après  le  principe  décrit  ci-des- 
sus, mais  leur  construction  varie  néanmoins  un  peu. 

La  pièce  cylindrique  en  blanc,  arbre,  vis  ou  boulon,  etc., 
qu’on  veut  fileter  et  qu’on  voit  en  R,  est  maintenue  d'un 
bout  dans  les  griffes  d’un  mandrin  universel  monté  sur  le  nez 
de  l’arbre  principal  C.  Les  mouvements  de  rotation  et  de 
translation  simultanés  de  cet  arbre  font  donc  passer  la  pièce 
en  blanc,  à travers  la  filière,  et  par  conséquent  tailler  le  filet 
qu’elle  doit  porter  sur  sa  surface  convexe. 

Le  mouvement  de  translation  de  l’arbre  principal  C dépend 
d'une  vis  conductrice  T dont  l’axe  de  figure  coïncide  avec 
celui  de  cet  arbre.  Ces  deux  pièces  sont  unies  à leurs  extré-;  I 
mités  au  moyen  d'une  tête  que  la  vis  porte  à un  de  ses  bouts,,.  , 
qui  entre  dans  une  cavité  creusée  dans  le  bout  de  l’arbre,  et;, 
qui  permet  à celui-ci  de  tourner  au  besoin  indépendamment 
de  la  vis. 

Cette  vis  T traverse  une  boite  à écrou  U qui  tourne  libre-' 
ment  sur  la  poupée  V,  et  à laquelle  on  communique  le  mou- 
vement par  la  roue  dentée  W fixée  sur  elle.  Cette  disposition 
suffit  pour  donner  à l’arbre  principal  un  mouvement  de?' 
translation  en  avant  ou  en  arrière. 

On  voit  aussi  par  cette  disposition  qu’une  même  vis  i 
d’un  pas  convenable  peut  être  employée  à tailler  des  filets- 
d’uu  pas  quelconque  sur  la  pièce  en  blanc  R,  et  que  la 
marche  progressive  de  la  vis  et  de  l’arbre  principal,  qui  dé-; 
termine  en  définitive  l’inclinaison  du  pas  dans  le  filetage,  ' 
peut  être  réglée  en  variant  à volonté  les  diamètres  des  en- 
grenages des  roues  qui  mettent  en  communication  entre  eux 
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l’arbre  secondaire  F et  l’arbre  principal  C,  ainsi  que  la  roue 
dentée  W que  porte  la  boite  à écrou. 

Afin  de  limiter  l’étendue  de  la  partie  filetée  sur  la  pièce 
en  blanc,  des  arrêts  d'ajustement  XX  sont  posés  sur  un 
coulisseau  qui  marche  en  même  temps  que  l'arbre  principal  • 
s’avance.  Daus  un  point  déterminé  et  en  même  temps  oppor- 
tun, ces  arrêts  agissent  sur  le  levier  d’embrayage  L,  qui 
rejette  le  manchon  à giiffes  E sur  la  poulie  opposée,  et  change 
ainsi  la  direction  du  mouvement. 

La  figure  26  fait  voir  la  structure  intérieure  de  la  boite 
die  la  filière  à coussinets  qui  a été  adaptée  à la  machine. 
Dans  cette  figure,  les  coussinets  a,  a, a sont  ajustés  dans  des 
mortaises  cylindriques  percées  en  rayonnant  dans  un  anneau 
intérieur  qu'on  voit  détaché  dans  la  figure  27.  Les  coussinets 
sont  poussés  en  avant  par  des  plans  courbes  excentriques 
y,  y, y taillés  dans  l’anneau  extérieur  de  la  boite,  ainsi  qu’il 
est  indiqué  fig.  26.  Enfin,  sur  ce  même  anneau  s’élèvent  trois 
arêtes  courbes  excentriques  z,  z,  z,  mais  parallèles  aux  plans  y, 
entrant  dans  des  encoches  pratiquées  à la  face  inférieure  des 
coussinets,  et  qui  concourent  aussi  à les  faire  marcher  vers 
le  centre. 

Il  est  facile  de  voir  que  l’anneau  intérieur  étant  maintenu 
fermement  sur  le  support  Q (fig.  23),  tandis  que  l’anneau 
extérieur  peut  glisser  sur  lui,  qu’en  tournant  d’un  certain 
angle  ce  dernier,  au  moyen  du  levier  à poids  V,  les  coussinets 
se  rapprocheront  peu  à peu  ou  s’éloigneront  du  centre. 

La  figure  28  est  la  plaque  à recouvrement  mobile  qu’on 
place  sur  la  boîte  de  la  filière. 

Les  figures  29  et  30  représentent  une  autre  manière  de  pro- 
duire le  même  mouvement  en  avant  des  coussinets  par  des 
plans  inclinés  ou  des  coins,  au  lieu  des  plans  courbes  excen- 
triques décrits  précédemment.  La  figure  29  fait  voir  l’inté- 
rieur de  la  boite  à coussinets  dont  on  a enlevé  le  couvercle,  et 
la  figure  30  une  coupe  de  cette  même  boite  avec  son  couvercle; 

sont  les  coins  placés  dans  des  mortaises  du  fût,  et  qui 
agissent  sur  les  extrémités  des  boites  ou  blocs  qui  portent 
les  coussinets.  Sur  la  face  supérieure  des  coins  sont  brasés 
des  goujons  qui  jouent  librement  dans  des  mortaises  percées 
dans  la  plaque  de  recouvrement,  ainsi  qu’on  le  voit  fig.  31. 
En  faisant  tourner  cette  plaque,  ces  mortaises  agissent  sur 
les  goujons  et  font  avancer  les  coins,  et  par  suite  les  cous- 
sinets. 

Les  figures  32  et  33  présentent  encore  une  autre  méthode 
pour  elfectuer  le  mouvement  simultané,  soit  en  avant,  soit  en 
arrière,  des  coussinets,  à l’aide  de  leviers  coudés  y,  y,  y}  dont 
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un  des  bras  agit  dans  une  entaille  creusée  dans  la  boîte  du 
coussinet.  Ces  leviers  ont  leur  axe  de  rotation  fixé  sur  le  fût 
même  de  la  filière,  et  l'extrémité  de  leur  autre  bras  articulée 
sur  les  oreillons  d’un  anneau  extérieur.  En  faisant  tourner 
cet  anneau  d’un  certain  angle,  ces  leviers  font  avancer  ou 
reculer  les  coussinets  suivant  la  profondeur  qu’on  veut  donner 
au  filetage  des  pièces. 

Enfin,  dans  les  ligures  34  et  35,  on  a encore  représenté  une 
autre  manière  d’opérer  le  mouvement  centripète  ou  centrifuge 
des  coussinets,  avec  des  vis,  une  roue  dentée  et  des  pignons. 
y , y,  y sont  les  extrémités  des  boites  des  coussinets  taillées 
en  vis  Ces  vis  portent  des  écrous  formant  pignons  d’angle 
et  fixés  à l’anneau  intérieur  par  des  dispositions  convenables. 
Ces  pignons  ne  peuvent  que  tourner  sur  leur  axe  sans  mouve- 
ment de  translation,  et  une  languette  longitudinale,  réservée 
sur  les  boites  à coussinets,  et  entrant  dans  une  rainure,  s’op- 
pose à ce  que  ceux-ci  puissent  tourner  dans  le  fût.  Enfin,  une 
roue  d’angle  tournant  sur  un  collet  de  l’anneau  intérieur 
forme  elle-même  un  anneau  extérieur  qui  engrène  dans  tous 
les  pignons, 'et  qui,  quand  on  la  tourne,  fait  marcher  en  avant 
ou  en  arrière,  au  moyen  de  ces  pignons,  les  boites  ou  pièces 
qui  portent  les  coussinets. 


CHAPITRE  XXXIII. 

Nouvelle  machine  pour  la  fabrication  des  vis 
à bois. 

On  a fait  usage  et  l’on  a proposé  beaucoup  de  machines 
pour  tailler  les  vis  à bois,  dont  il  se  fait  un  commerce  con- 
sidérable, mais  nous  doutons  qu’on  eu  ait  rencontré  encore 
qui  renferment  des  dispositions  plus  ingénieuses  que  celles 
dont  il  va  être  question,  qui  ont  été  inventées  aux  Etats-Unis 
d’Amérique,  et  dont  on  doit  l’introduction  récente  en  Europe 
au  docteur  Hull,  citoyen  de  ces  Etats.  Nous  regrettons  seu- 
lement que  l’imperfection  des  dessins  que  nous  avons  eus  à 
notie  disposition  jette  un  peu  de  confusion  dans  la  description 
que  cous  allons  en  donner  ; mais  nous  espérons  que  l’intelli- 
gence des  constructeurs  et  des  mécaniciens  suppléera  à ce 
que  cette  description  et  nos  figures  laisseraient  à désirer. 

La  taille  des  vis  à bois  se  partage  en  quatre  opérations  dis* 
tinctes,  qui  requièrent  chacune  l’emploi  d’une  machine  : 1«  le 
débit  du  fer  d’échantillon  pour  faire  les  vis  eu  blanc  et  pour 
en  former  la  tête  ; 2° le  dressage  A la  lime  du  corps  et  delà 
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tête  de  la  vis  ; 3°  la  coupure  ou  (ente  qu’on  pratique  dans 
eette  tête  ; 4°  enfin  la  taille  du  filet  sur  le  corps  de  la  vis. 

I.  La  figure  lre,  pl.  XIX,  représente  le  plan  de  la  ma- 
chine pour  faire  la.  vis  en  blanc  avec  sa  tête. 

La  figure  2 est  une  section  verticale  prise  longitudinale- 
ment, suivant  a b de  la  figure  1. 

La  figure  3,  unè  autre  section  verticale,  mais  transverse,  et 
suivant  c d de  la  même  figure. 

! Cette  machine  est  montée  sur  un  bâti  convenable  pour 
porter  les  différents  axes,  les  centres  de  rotation  des  leviers 
et  les  différentes  pièces  mobiles.  Un  fil  ou  une  tige  en  fer  ou 
autre  métal  a a étant  introduite  dans  la  machine,  les  rou- 
leaux b b s’en  emparent  et  la  font  marcher  ; mais  avant  de 
passer  entre  ces  rouleaux,  elle  traverse  un  système  de  cylin- 
dres ccc  destinés  à la  redresser  à mesure  qu’elle  avance. 
L’extrémité  de  cette  tige  est  ainsi  introduite  par  une  ouver- 
ture percée  dans  le  bâti,  à l’intérieur  de  la  machine,  entre 
des  mâchoires  ouvertes  ee  qui  s’en  emparent,  se  ferment,  et 
la  retiennent  fortement.  Par  un  mouvement  latéral  de  ces 
mâchoires,  la  tige,  ainsi  retenue,  est  coupée  de  longueur  pour 
former  une  vis  en  blanc,  une  des  mâchoires  ayant  un  bord 
tranchant  qui  est  amené  contre  une  pièce  fixe  f qui  tonne 
l'autre  lame  du  découpoir.  La  position  de  la  vis  en  blanc 
maintenue  dans  ces  mâchoires  se  trouvant  en  cet  état  vis-à- 
Vis  l'étampe  g,  est  convenablement  placée  pour  en  faire  la 
tête,  et  l’étarnpe  s’approchant  de  l’extrémité  de  la  vis,  la 
comprime  dans  une  cavité  que  portent  les  mâchoires,  et  en 
façonne  ainsi  la  tète. 

A A est  l’arbre  moteur  principal,  sur  lequel  sont  montées 
les  différentes  roues , ainsi  que  les  excentriques  qui  font 
fonctionner  les  autres  parties  du  mécanisme.  Cet  arbre  est 
mis  en  action  par  une  courroie  et  gouverné  par  un  volant.  Il 
porte  d’abord  un  excentrique  B qui  imprime  un  mouvement 
oscillatoire  à la  bielle  C,  laquelle,  à l’autre  extrémité,  est  ar- 
, ticuléc  avec  un  levier  D D qui  oscille  ainsi  sur  un  petit  axe  E. 
A la  partie  supérieure  de  ce  levier  sont,  attachés  des  déclics 
ddd  qui  fonctionnent  dans  les  dents  d’une  roue  à rochet  F, 
calée  sur  cet  axe  E.  C'est  sur  ce  dernier  qu’est  monté  l'un  des 
cylindres  alimentaires  ou  conducteurs  b ; l'autre  tourne  dans 
.■des  coussinets  qui  font  partie  du  bâti.  Les  surfaces  convexes 
de  ces  deux  cylindres  sont  pressées  l’une  contre  l’autre  par 
des  vis  de  pression.  Un  sillon  est  creusé  sur  la  périphérie  de 
Ühacun  d’eux,  pour  saisir  la  tige  a qui  passe  entre  eux,  et  qui 
avance  par  le  mouvement  simultané  des  pièces  C,  D,  E,  F 
et  b. 
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Lorsque  l'arbre  principal  A et  l'excentrique  B viennent  à 
tourner,  la  bielle  C oscille  sur  son  point  d’appui  e,  et  transmet 
le  mouvement  oscillatoire  au  levier  D.  Les  déclics  ddd,  par 
ce  moyen,  impriment  alors  un  mouvement  de  rotation  à la 
roue  à rochet,’  mouvement  qui  est  communiqué  par  l'arbre  E 
au  cylindre  inférieur  b,  lequel  fait  avancer  la  tige  a à des  in- 
tervalles suffisamment  espacés  entre  eux ‘pour  former  une 
longueur  de  vis.  Cette  tige  se  trouvant  ainsi  attirée  en  avant 
avec  son  extrémité  faisant  saillie  au-delà  des  pinces  e e,  un 
excentrique  à coulisse  G,  que  porte  l’arbre  principal,  agit  en 
tournant  sur  l'extrémité  d’un  levier  à bascule  H H (fig.  2), 
, dont  l'autre  bout  est  lié  par  la  pièce  I aux  leviers  articulés 
et  conjugués  K K (ûg.  1 et  3).  La  bascule  de  ce  levier  H et  de 
la  pièce  I amène  à une  position  horizontale  les  leviers  arti- 
culés K K,  ce  qui  permet  à la  portion  mobile  des  mâchoires  t 
de  venir  presser  sur  celle  stationnaire,  et  par  conséquent  de 
maintenir  fortement  la  tige  fixée  entre  elles. 

Pour  couper  la  longueur  du  fer  maintenu  ainsi  et  nécessaire 
pour  faire  une  vis,  le  coulisseau  L,  dans  lequel  les  mâchoires 
pont  montées,  glisse  latéralement  au  moyen  d'une  disposition 
de  leviers  semblable  à la  précédente,  c'est-à-dire  en  redres- 
sant les  leviers  MM,  liés  à un  levier  N mis  en  action  par  un 
excentrique  O,  monté  aussi  sur  l'arbre  principal  A.  Ce  mou- 
• vement  latéral  du  coulisseau  L et  des  mâchoires  vient  presser 
la  tige  de  fer  a contre  le  bord  coupant  d’un  tranchet  fixe  f} 
et  sépare  par  conséquent  la  portion  de  cette  tige  maintenue 
par  les  mâchoires,  et  qui  doit  former  une  vis  en  blanc  dn 
reste  de  la  tige. 

Le  mouvement  latéral  des  mâchoires  dont  il  vient  d’ètre 
question  a maintenant  amené  l'extrémité  de  la  vis  exactement 
devant  l'étampe  g , qu’il  ne  s’agit  plus  que  de  faire  avancer 
pour  en  façonner  la  tète.  Cette  opération  s’effectue  au  moyen 
de  leviers  conjugués  P P,  à l’extrémité  de  l’un  desquels  est 
fixée  l’étampe  g,  tandis  que  l'autre  appuie  sur  une  pièce 
fixe  h.  À leur  point  d’articulation,  les  deux  leviers  sont  réunis 
à une  bielle  z,  do  la  partie  inférieure  de  laquelle  partent 
deux  manettes  i i qui  fonctionnent  dans  deux  coulisses  ex- 
centriques YY,  dont  l’une  est  aperçue  dans  la  figure  2.  Sur 
l’arbre  principal,  entre  les  deux  coulisses  excentriques  dont 
« il  vient  d’être  question,  un  cœur  X qui  a des  intervalles 
convenables,  se  trouve  en  contact  avec  le  bord  inférieur  de 
la  bielle  Z,  la  soulève,  et,  par  conséquent,  amène  sur  la  même 
ligne  les  leviers  conjugués  P P.  Lorsque  la  dent  de  ce  cœur  X 
passe  à son  point  perpendiculaire  de  rotation,  il  forme  avec 
la  bielle  Z un  autre  levier  de  force  qui  contribue  à chasser 
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Hétampe  en  avant,  et  à lui  donner  !a  force  nécessaire  pour 
refouler  l'extrémité  de  la  vis  en  blanc  dans  la  cavité  des 
■mâchoires,  et  en  former  la  tète. 

Quand  la  dent  de  X a dépassé  sa  position  perpendiculaire 
et  a quitté  la  bielle  Z,  cette  pièce  s’abaisse,  et  les  leviers 
conjugués  descendent;  ce  qui  ramène  en  arrière  l'étampe  et 
permet  à la  vis  én  blanc,  les  mâchoires  s’étant  ouvertes,  de 
sortir  et  d’être  poussée  au  dehors  par  la  tige  de  fer  qui  s’a- 
vance dans  celle-ci  pour  fournir  une  nouvelle  longueur  de 
vis  ; mais  comme  la  descente  de  la  bielle  Z et  des  leviers  con- 
jugués P P ne  peut  pas  toujours  s’opérer  par  la  gravité  seu- 
lement, un  bras  à coulisse  Q,  attaché  à la  bielle,  reçoit  d’un 
marbre  auxiliaire  R un  mouvement  alternatif  vertical.  Cet  arbre 
R tourne  sur  des  paliers  q ni  font  partie  du  bâti  et  reçoit  un 
mouvement  de  rotation  d’une  roue  dentée  S qui  s’y  trouve 
fixée  et  qui  engrène  daus  une  autre  roue  semblable  T mon- 
tée sur  l’arbre  principal.  On  voit  encore  sur  cet  arbre  R une 
came  U qui  vient  frapper,  pendant  qu’il  tourne,  contre  un 
nabot  placé  à l’extrémité  du  bras  Q,  et,  par  conséquent,  con- 
tribue à abaisser  avec  lui  les  leviers  conjugués  PP. 

II.  La  figure  4 est  la  vue  en  élévation  d’une  machine  dans 
laquelle  les  vis  en  blanc  sont  jetées  dans  une  trémie,  d’où 
•«Iles  s’écoulent  par  des  passages  réservés  à la  partie  infé- 
rieure, pour  être  conduites  consécutivement  et  en  ordre  dans 
ceilaines  pièces  où  elles  doivent  être  soumises  aux  opérations 
-Subséquentes. 

La  figure  5 est  une  vue  en  plan  de  la  même  machine, 
mais  où  l'on  a supprimé  la  trémie.  Cette  machine  renferme 
aussi  le  mécanisme  destiné  à parer  et  tourner  le  corps  et  la 
rtéte  des  vis  en  blanc  pour  les  rendre  ronds  et  justes. 

A est  une  trémie  placée  au-dessus  de  la  machine  et  sup- 
portée  par  des  X appuyés  sur  le  bâti.  C’est  dans  cette  trémie 
;<ju’on  verse  sans  ordie  toutes  les  vis  en  blanc.  La  portion  in- 
férieure de  cette  trémie  étant  ouverte,  les  vis  tombent  sur 
la  périphérie  de  deux  tambours  B,  B qui  embrassent  exacte- 
ment ia  portion  inférieure  de  cette  trémie,  et  descendent  dans 
•l’espace  que  laissent  entre  eux  les  deux  tambours, ainsi  qu’on 
ile  voit  plus  distinctement  dans  la  figure  6 qui  est  une  coupe 
•jde  cette  trémie  et  des  tambours.  Dans  cet  espace  resserré  se 
-trouvent  disposées  horizontalement  deux  barres  minces  en 
métal  a,  a,  formant  une  coulisse  étroite  ou  guide,  dans  la- 
-quelle  s'engagent  les  corps  de  ces  vis,  dont  les  tètes  restent 
A cheval  sur  l’arête  supérieure  des  barres.  Celles  de  ces  vis 
néanmoins  qui  ne  se  placent  pas  ainsi  dans  une  position  per- 
pendiculaire, ne  peuvent,  vu  l’élargissement  de  leur  tête. 


294  LIVRE  X.  CHAPITRE  XXXIII. 

tomber  dans  la  coulisse  et  restent  en  travers  ou  dans  une 
situation  renversée  sur  cette  arête  supérieure  des  barres. 
Pour  les  ramener  à une  position  perpendiculaire,  des  rele- 
veurs  à ressorts  b, b attachés  aux  tambours,  fonctionnent  de 
temps  à autre  dans  l'espace  étroit  laissé  entre  la  trémie  et 
les  barres  ; à mesure  que  les  tambours  tournent,  ces  releveurs 
soulèvent  par  la  tète  les  vis  qui  ne  sont  pas  tombées  cor- 
rectement dans  la  coulisse , les  retournent  et  les  font  re- 
tomber perpendiculairement  dans  la  coulisse. 

Le  mouvement  de  rotation  des  tambours  est  effectué  par 
une  série  d’engreneges  mis  en  action  par  une  pièce  tour- 
nante quelconque  de  la  machine.  Ces  tambours  marchent 
très-lentement,  mais  bien  simultanément,  au  moyen  de  deux 
roues  dentées  fixées  sur  l'une  de  leurs  bases  et.  engrenant 
l'une  dans  l'autre. 

Il  est  facile  de  comprendre  la  manière  dont  agissent  les 
releveurs  à ressort  b,  b,  en 'examinant  leur  construction  ainsi 
que  la  forme  des  anneaux  excentriques  c,c  dans  la  figure  6. 
Ces  releveurs  b sont  des  verges  droites  disposées  en  séries 
longitudinales  à l’intérieur  des  tambours,  et  placées  à peu 
près  comme  des  rayons  ou  parallèlement  aux  rayons.  Ces 
verges  sont  soutenues  par  des  tasseaux  dans  lesquels  elles 
glissent,  et  leurs  extrémités  intérieures  sont  aplaties  et  pro- 
longées à travers  des  ouvertures  étroites  percées  dans  la  pé- 
riphérie des  tambours.  Elles  sont  armées  de  ressorts  à bou- 
din qui  servent  à les  faire  saillir  au-dehors.  La  partie  posté- 
rieure de  ces  verges  est  façonnée  sons  forme  de  tète  qui  vient 
butter  sur  des  barrettes  libres  e,  lesquelles  portent  de  petits 
galets  à leurs  extrémités.  Ces  galets,  à mesure  que  les  tam- 
bours tournent,  agissent  sur  la  périphérie  interne  d'anneaux 
en  excentrique  Gxes  c, c portés  parle  bâti.  La  majeure  par- 
tie de  la  circonférence  interne  de  chacun  de  ces  anneaux  est 
circulaire  et  concentrique  avec  l'arbre  du  tambour;  mais 
l'autre  portion  a un  rayon  un  peu  plus  grand.  Pendant  que 
les  galets  des  barrettes  e circulent  dans  la  partie  circulaire 
ou  à petit  rayon  de  l’anneau,  les  verges  6,  b sont  maintenues 
en  arrière  ; mais  dès  qu'ils  arrivent  à.  la  portion  qui  offre  un 
plus  grand  rayon,  la  force  et  l'action  des  ressorts  projettent 
les  verges  par  les  ouvertures  percées  dans  les  tambours,  ce 
qui  a lieu  lors  de  la  révolution  de  ceux-ci,  dès  que  les  ou- 
vertures ont  dépassé  l’arête  supérieure  des  barres  a, a.  La 
portion  mince  et  aplatie  de  ces  verges  b dans  chacun  des  tam- 
bours, vient  donc  en  même  temps  appuyer  contre  toutes  les 
vis  en  blanc  qui  ne  sont  pas  tombées  correctement  dans  la 
coulisse  formée  par  les  barres  a,  a;  et  les  tambours  conti- 
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nuant  à tourner,  la  série  de  ces  releveurs  enlève  ces  vis  à une 
petite  hauteur,  et  aussitôt  que  les  galets  rentrent  dans  la 
partie  à petit  rayon  de  l’excentrique,  les  laisse  retomber  sur 
la  coulisse  où  un  certain  nombre  sc  place  d'une  manière  ré- 
gulière, et  ainsi  successivement. 

Lorsque  ces  vis  en  blanc  se  trouvent  placées  correctement 
dans  la  coulisse''sous  la  trémie,  par  les  moyens  précédem- 
ment décrits,  elles  sont  chassées  latéralement  de  dessous 
cette  trémie  dans  une  partie  courbe,  par  le  moyen  suivant  : 

Une  tringle  mobile  f (fig.  5),  ayant  l'une  de  ses  extrémités 
recourbée  en  crochet,  est  placée  à l'extrémité  de  la  coulisse. 
Cette  tringle,  ramenée  à des  époques  déterminées,  chasse 
devant  elle  toutes  les  vis  de  la  partie  de  la  coulisse  qui  est 
au-dessous  de  la  trémie,  dans  une  coulisse  courbe,  en  lais- 
sant cette  partie  dans  un  état  propre  à recevoir  de  nouvelles 
vis. 

Le  mouvement  alternatif  de  cette  tringle  a lieu  à l’aide 
d’un  levier  h fixé  à l’une  de  ses  extrémités.  Cette  tringle  est 
ramenée  par  le  ressort  i,  et  les  mouvements  du  levier  sont 
réglés  par  un  boulon  k , dont  l’extrémité  porte  sur  un  plan 
incliné  disposé  sur  la  base  de  l’un  des  tambours. 

Voici  la  manière  dont  les  vis  eu  blanc  sont  enlevées  à l'ex- 
trémité postérieure  de  la  coulisse.  Sur  le  côté  du  bâti,  une 
potence  j supporte  une  pièce  mobile  l,  dont  l’extrémité  m 
est  en  forme  de  cuiller,  c’est-à-dire  qu’elle  présente  une  ca- 
vité m pour  recevoir  cette  vis,  ainsi  qu’on  le  voit  dans  la 
section  horizontale  de  cette  partie  du  mécanisme,  fig.  7. 

Toutefois,  avant  d’expliquer  cet  effet,  il  est  nécessaire  ici 
de  faire  connaître  les  moyens  à l'aide  desquels  les  principa- 
les parties  de  la  machine  sont  mises  en  action. 

Sur  l’arbre  C,  qui  porte  le  système  de  poulies  k l’aide  du- 
quel on  communique  au  mécanisme  l'action  du  moteur  prin- 
cipal, est  aussi  calée  une  autre  poulie  D,  de  laquelle  une  corde 
sans  fin  passe  sur  une  autre  poulie  plus  petite  E,  fixée  sur 
un  autre  arbre  à l'extrémité  opposée  de  la  machine.  Sur  ce 
môme  arbre  est  une  autre  poulie  G,  d’où  part  aussi  une  au- 
tre corde  sans  fin  qui  va  passer  sur  une  quatrième  poulie  H 
(fig.  4 et  7)  montée  sur  l’axe  creux  I,  lequel  porte  la  boite  K 
aestinée  à maintenir  la  vis  en  blanc,  et  à la  faire  tourner, 
comme  si  elle  était  sur  !e„nez  de  l'arbre  d’un  tour  en  l’air. 

Un  petit  pignon  L,  à l’extrémité  de  l'arbre  C,  commande 
une  roue  dentée  M montée  sur  l’arbre  à excentriqué  N,  et  un 
pignon  O,  également  calé  sur  cet  arbre,  fait  tourner  lés  roues 
dentées  P,  P qui  impriment  le  mouvement  de  rotation  aux 
tambours  B,  B,  ainsi  qu’on  l’a  dit  précédemment. 
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L'extrémité  en  cuiller  de  la  pièce  mobile  l est  placée  d'a- 
bord immédiatement  sous  l’ouverture  de  décharge  de  la  cou- 
lisse a,  et  par  conséquent,  à mesure  que  les  vis  descendent, 
elles  tombent  les  unes  après  les  autres  dans  cette  cuiller. 

Maintenant,  pour  transporter  ces  vis  en  blauc  dans  les 
mâchoires  K,  la  pièce  mobile  l doit  marcher  en  avant  ; ce 
mouvement  s’exécute  au  moyen  d’un  h èr  horizontal  *n 
(fig.  5),  qui  est  mis  en  action  par  la  rotation  d’un  hélicoide  o, 
•que  porte  l’extrémité  de  l’arbre  N.  Cette  pièce  mobile  l,  à 
l'aide  de  sa  cuiller  m et  de  son  ressort  de  pression  o',  ramène 
cette  vis  et  en  fait  pénétrer  l’extrémité  dans  les  mâchoires 
ouvertes  de  la  boite  K,  montée  sur  l’axe  creux  1.  Quand  cette 
opération  est  termiuée,  un  autre  hélicoide  Q,  que  porte 
aussi  l’arbre  N,  imprime  un  mouvement,  latéral  à uu  levier  R, 
qui  pousse  un  manchon  d'embrayage  S porté  sur  l’axe  creux 
I,  ce  qui  contraint  deux  leviers  conjugués  p,  p à s’étendre 
et  à mettre  en  contact  immédiat  les  mâchoires  avec  le  corps 
de  la  vis,  comme  on  a cherché  à le  représenter  dans  la  fi- 
gure 7 ; et  comme,  cet  axe  creux  tourne  constamment  sous 
l’influence  des  poulies  G et  H,  et  de  la  corde  sans  fin  qui 
sert  à l'une  à commander  a l’autre,  la  vis  reçoit  alors  un 
mouvement  rapide  de  rotation,  comme  si  elle  eût  été  fixée 
•sur  l’arbre  d’uu  tour  en  i’air. 

Une  barre  verticale  T,  dont  plusieurs  faces  sont  taillées  en 
lime,  s’élève  alors  pour  agir  sur  les  parties  antérieure  et  pos- 
térieure de  la  tête  de  la  vis,  ainsi  que  sur  le  corps  à mesure 
qu’elle  tourne  sur  le  tour.  Cette  barre-lime  (fig.  4)  glisse  dans 
des  coulisses  r,  r et  est  unie  à son  extrémité  inférieure  à 
un  levier  articulé  V,V,V,  dont  le  centre  (je  rotation  est  placé 
sur  un  point  qui  repose  sur  les  pièces  latérales  du  bâti  en- j. 
Sur  l'arbre  V est  fixé  un  troisième  hélicoide  U,  qui,  agissant 
•sur  l'extrémité  recourbée  de  ce  levier  V,  l’élève  et  l’abaisse, 
et  par  conséquent  imprime  un  mouvement  vertical  alternatif 
à la  lime  T,  qui  fait  disparaître  ainsi  les  irrégularités  du  corps 
et  de  la  tête  de  la  vis  en  blanc,  à mesure  qu’elle  tourne. 

Les  mouvements  du  mécanisme,  dont  on  peut  suivre  l'effet 
sur  les  ligures,  ayant  fait  descendre  la  lime,  et  revenir  en 
ârrière  la  pièce  mobile  l,  la  cuiller  m est  en  position  pour 
recevoir  une  autre  vis  en  blanc,  mais  il  est  nécessaire  pour 
cela  de  débarrasser  la  boite  de  cqjle  qui  a été  tournée. 

C’est  ce  qu’on  opère  à l’aide  du  manchon  d'embrayage  S, 
uqui,  en  s’éloignant,  ouvre  les  mâchoires  de  labolteK,  pendant 
>qu’au  même  moment  une  tige  mobile  f,  glissant  dans  l’axe 
zereux  1,  est  poussée  en  avant  et  détache  la  vis  de  la  boite. 
Sur  cet  axe  N,  il  y a aussi  un  excentrique  W qui  fait  bas- 
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culer  sur  un  centre  u un  levier  x,  dont  l’extrémité  opposée 
est  attachée  au  bout  de  la  tige  mobile  t.  Par  conséquent,  à 
mesure  que  l’excentrique  W tourne,  la  tige  t est  poussée  en 
avant  pour  chasser  la  vis  en  temps  opportun. 

III.  La  machine  dans  laquelle  les  tètes  des  vis  en  blanc 
doivent  recevoir  la  coupure  ou  fente,  est  représentée  en  élé- 
vation latérale  dans  la  figure  9.  Les  vis  dont  les  têtes  et  les 
corps  sont  limés  et  tournés  sont  jetées  dans  la  trémie  A,  et 
tombent  sur  la  périphérie  des  tambours  B,  B,  se  rangent,  se 
distribuent  et  marchent  de  la  manière  précédemment  dé- 
crite. 

La  figure  10  représente,  sur  une  plus  grande  échelle,  une 
partie  de  la  machine,  qui  consiste  en  une  portion  d’un  ca- 
nal a a,  dans  lequel  les  vis  en  blanc  sent  poussées,  et  de  la 
boite  ou  roqe  de  fente  à crans  dans  laquelle  elles  sont  main- 
tenues pendant  qu’elles  sont  soumises  à l’opération  de  la 
fente  des  têtes.  On  peut  voir  l’emplacement  qu’occupe  cette 
partie  du  mécanisme  en  jetant  un  coup-d’œil  sur  la  figure  9. 

G,  est  l’arbre  principal  que  fait  mouvoir  une  courroie.  Sur 
cet  arbre  est  une  poulie  D,  qui  commande  par  une  courroie 
sans  fin,  une  autre  poulie  montée  sur  un  second  arbre  E.  Ce 
dernier  arbre  porte  un  pignon  qui  fait  tourner  les  roues  den- 
tées des  tambours  B,  lesquels  distribuent  les  vis,  ainsi  qu’il  a 
été  dit.  À l’extrémité  de  l'axe  de  l’un  de  ces  tambours  est  un 

Bignon  F,  commandant  une  roue  dentée  G,  montée  sur  l'axe 
[,  lequel  axe  H porte  aussi  un  pignon  I,  qui  fait  tourner  une 
roue  K,  sur  l'arbre  de  la  boîte  de  fente  à crans  LL,  làquelle 
reçoit  et  retient  les  vis  en  blanc  pendant  qu’elles  sont  sou- 
mises à l’opération  de  la  coupure.  L’arbre  principal  G porte 
encore  une  forte  poulie  M,  qui  fait  fonctionner  par  une  cour- 
roie sans  fin  une  autre  poulie  de  mouvement  N sur  l’axe  O, 
lequel  porte  une  scie  ou  une  fraise  circulaire  P,  dont  le  mou- 
vement de  rotation  découpe  une  fente  dans  la  tête  des  vis. 

Ce  mouvement  de  rotation  étant  imprimé  à l’arbre  G,  voici 
comment  s’opèrent  toutes  les  évolutions  de  la  machine  : 

Les  vis  tombées  dans  le  conduit  ou  guide  a a,  fig.  10,  y 
sont  poussées  et  amenées  successivement  contre  la  paroi  de 
la  boîte  L,  et  à ifiesure  que  cette  boite  tourne,  chaque  cran 
ou  compartiment,  en  parvenant  à l’extrémité  du  guide  a,  en 
enlève  une  vis,  opération  qui  est  facilitée  par  la  présence  d'un 
petit  ressort  c,  qui  fonctionne  successivement  pour  pousser 
une  vis  dans  le  cran  et  empêcher  les  autres  d’entraver  la 
marche  de  la  boîte.  Les  mouvements  de  ce  ressort  c s’effec- 
tuent au  moyen  d’un  excentrique  d,  placé  sur  l'axe  de  l’un 
des  tambours.  Les  vis  ainsi  rangées  sont,  à mesure  que  la 
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boîte  marche,  maintenues  dans  les  crans  par  un  ressort  d’a- 
cier b,  qui  presse  sur  la  surface  de  la  boîte  et  les  y retient 
fortement.  Pendant  que  cette  boîte  tourne  avec  lenteur,  les 
tètes  des  vis  passent  devant  la  scie  circulaire  P qui  tourne 
rapidement  au-dessus,  au  moyen  de  quoi  les  coupures  ou 
fentes  y sont  taillées  régulièrement  et  avec  précision.  Cela 
fait,  les  vis  refendues  s’échappent  de  la  boîte  et  tombent 
dans  un  tiroir  placé  au-dessous  pour  les  recevoir. 

IV.  La  machine  pour  tailler  les  vis,  c’est-à-dire  en  décou- 
per le  pas  sur  le  corps,  est  vue  eu  élévation  dans  la  figure 
11,  et  en  projection  horizontale  dans  la  figure  12.  La  trémie, 
les  tambours,  l’appareil  d’alimention,  ont  été  seulement  en- 
levés dans  cette  dernière  figure,  afin  de  faire  mieux  saisir  le 
mécanisme  à l’aide  duquel  on  maintient  et  on  filète  la  vb. 
La  figure  13  est  une  section  en  élévation,  prise  suivant  la 
longueur  de  la  machine,  et  la  figure  14,  une  autre  section 
semblable,  mais  prise  transversalement. 

La  trémie  A,  les  tambours  B,  B,  et  le  mécanisme  d’ali- 
mentation des  vis  en  blanc,  sont  ici  les  mêmes  que  ceux  dé- 
crits précédemment.  On  admet  donc  que  les  vis  en  blanc  sont 
fournies  à la  machine,  suivant  un  ordre  régulier,  par  le  guide 
a,  a,  et  qu’elles  sont  déposées  successivement  dans  une  cou- 
lisse 6,  qu'on  voit  en  coupe  dans  la  figure  14,  et  qu'une  seule 
de  ces  vis  descend  à chaque  évolution  de  retour  des  mâchoires 
et  de  l’outil. 

La  poulie  motrice  principale  C est  portée  sur  un  arbre 
court  D dans  des  paliers  convenablement  disposés.  Cet  arbre 
à l’autre  bout  porte  un  pignon  E,  qui  commande  une  roue 
dentée  F,  enfilée  sous  un  arbre  plus  long  G,  de  l’autre  côté 
duquel  est  une  seconde  roue  dentée  H engrenant  dans  une 
roue  I,  montée  sur  le  petit  axe  oblique  qui  porte  l'outil  rota- 
tif X,  destiné  à tailler  le  filet  sur  le  corps  de  la  vis.  Vers  le 
milieu  de  l’arbre  G,  il  y a un  pignon  L,  qui  mène  la  roue  M, 
portée  sur  l’arbre  à excentriques  N.  C’est  ce  dernier  arbre 
qui  mène  d’autres  parties  secondaires  de  la  machine,  et  c’est 
aussi  lui  qui  porte  le  pignon  qui  sert  à tourner  les  roues 
dentées  des  tambours  B,  B. 

Une  pièce  en  blanc  ayant  traversé  le  cdhduit  a,  se  trouve 
alors  logée  dans  une  position  horizontale  dans  la  coulisse  ô, 
et  qui  doit  être  mise  en  harmonie  avec  l’axe  creux  P,  afin  que 
cette  pièce  puisse  être  poussée  au-dehors  de  cet  axe  et  amenée 
par  des  pinces  contre  l'outil  K,  placé  à son  extrémité  oppo- 
sée. Le  moyen  par  lequel  la  vis  est  ainsi  amenée,  la  pointe 
en  avant,  consiste  en  un  manchon  et  un  levier  c,  ainsi  qu’en 
un  ressort  d,  agissant  sur  un  verrou  ou  plongeur  e.  La  came/, 
pendant  que  son  axe  tourne,  ramène  par  le  manchon  et  le 
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levier  c,  le  verrou  e,  et  lorsque  la  partie  la  plus  élevée  de  cette 
came  a passé  et  a cessé  d’être  en  prise  avec  le  levier,  le  res- 
sort d pousse  subitement  en  avant  le  verrou  e,  ce  qui  projette 
la  vis  en  blanc  dans  l’axe  creux  P,  fig.  14. 

Cet  axe  creux  P,  avec  les  parties  qui  en  dépendent,  est 
monté  sur  des  paliers  glissant  horizontalement,  par  un  mou- 
vement de  va-et-vient  de  peu  d’étendue,  dans  des  poupées 
fixes  Q,Q,  placées  en  traversdela  machine.  Cet  axe  se  porte 
d’un  côté  pour  recevoir  la  vis  en  blanc  et  revient  pour  l’a- 
mener sur  l’outil  rotatif.  Ces  mouvements  alternatifs  s’exé- 
cutent à l’aide  d’un  excentrique  g,  que  porte  l’arbre  N,  et 
agissent  sur  un  levier  h,  qui,  par  un  tirant  »,  est  lié  aux  pa- 
liers, comme  on  le  voit  dans  la  figure  12.  Cet  excentrique  g 
est  circnlaire,  excepté  dans  une  partie  de  sa  périphérie  où  il 
porte  un  cran  ; lorsque,  par  la  rotation  de  l’excentrique,  une 
dent  que  porte  le  levier  h tombe  dans  ce  cran,  alors  l’axe 
creux,  par  le  moyen  du  levier,  marche  on  avant  et  est  amené 
en  coïncidence  avec  la  pièce  en  blanc,  déposée  dans  la  cdh- 
lisse  b ; puis  le  verrou  e,  agissant  aussitôt  comme  il  a été  dit 
auparavant,  chasse  une  vis  de,  la  coulisse  dans  cet  axe  creux. 

La  longueur  totale  de  l’axe  creux  ayant  été  remplie  de 
pièces  en  blanc,  soit  à la  main,  soit  par  les  moyens  mécani- 
ques indiqués,  on  voit  que  l’introduction  d’une  nouvelle  vis 
par  l’extrémité  voisine  du  verrou,  contraint  toute  la  série  de 
ces  vis  à marcher  en  avant  et  â délivrer  la  plus  antérieure 
de  toutes,  à l’autre  extrémité  de  l’axe. 

Il  est  nécessaire  ici  de  faire  remarquer  que  pour  s’opposer 
à ce  qu’il  ne  descende  pas  de  la  coulisse  plus  d’une  vis  à 
chaque  opération,  un  ressort  l efet  interposé  en  avant  de  cette 
coulisse,  et  que  ce  ressort  cède  aussitôt  qu’une  nouvelle  vis 
doit  descendie  par  un  effet  d’excentrique. 

Dans  la  coupe  (fig.  14)  de  l’axe  creux,  on  voit  que  la  pièce 
en  blanc  poussée  hors  de  cet  axe,  passe  entre  une  paire  de 
mâchoires  »,  n tournant  sur  pivots  o,  o dans  la  boite  R,  fixée 
à l’extrémité  de  cet  axe  creux  ; la  tète  de  la  vis  s’oppose  à 
ce  qu’elle  passe  entièrement  à travers  ces  mâchoires,  lors- 
que celles-ci  sont  presque  closes.  Le  corps  de  la  vis  se  trou- 
vant ainsi  placé  entre  ces  mâchoires,  la  pince  qu’elles  for- 
ment est  fermée  par  les  leviers  conjugués  p,pqui  sont  amenés 
dans  une  même  direction  par  l’action  combinée  de  divers 
tirants  et  leviers  g,  q et  r,  r,  fig.  11  et  14,  liés  à un  coulis- 
seau i,  t glissant  dans  des  guides  u,u.  Ce  coulisseau  t mar- 
che en  va-et-vient,  par  l’entremise  de  leviers  articulés  v,  v 
qui  communiquent  avec  le  levier  à poids'  k.  La  partie  posté- 
rieure de  ce  levier  est  relevée  comme  on  le  voit  fig.  13,  et 
est  mise  en  action  par  une  manetto  n montée  sur  l’arbre  à 
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came,  et  qui,  lorsqu’elle  tourne,  abaisse  l’extrémité  courbée 
de  ce  levier,  et  eu  relève  l’extrémité  opposée  de  manière  à 
amener  les  leviers  conjugués  v , v en  droite  ligne,  afin  de 
chasser  en  avant  le  coulisseau  cl  de  fermer  les  mâchoires  nn. 

La  vis  en  blanc  se  trouvant  ainsi  fermement  saisie  entre 
ces  mâchoires,  l’élévation  excentrique  de  la  came  g agit  alors 
sur  le  levier  h,  le  force  ainsi  que  le  tirant  i,»et  les  paliers  qui 
portent  l’axe  creux,  de  reculer  à leur  position  primitive,  de 
façon  que  le  corps  de  la  vis  se  trouve  amené  sur  l'outil  rota- 
tif devant  lequel  il  est  tenu  fortement. 

Maintenant  ou  imprime  un  mouvement  rapide  de  rotation 
à l’axe  creux  en  engrenant  la  roue  E*  avec  un  pignon  x,  et 
par  sou  action,  le  corps  de  la  vis  maintenue  par  les  mâchoires 
tourne  avec  une  grande  rapidité  devant  cet  outil  K. 

La  périphérie  de  cet  outil  porte  des  tailles  en  hélice  re- 
coupées par  des  traits  en  diagonale,  afin  d’y  former  des 
dents,  de  lime.  Le  nombre  des  tailles  en  hélice  autour  de  sa 
périphérie  et  sa  vitesse  de  rotation  doivent  être  proportion- 
nés à la  vitesse  rotative  imprimée  à la  vis  en  blanc  qu’on 
filète.  Lorsque  tout  est  bien  ajusté,  le  filet  est  taillé  très- 
proprement  sur  le  corps,  et  toujours  avec  une  régularité  et 
une  identité  parfaites. 

\ 

CHAPITRE  XXXIV. 

Machine  à tailler  les  vis  en  bois,  par  Lauckner, 
mécanicien. 

Les  avantages  que  présente  ce  nouveau  mécanisme,  sont 
qu’on  peut  fileter  à droite  ou  à gauche,- à volonté,  faire 
avancer  ou  reculer  le  fer  ou  l’outil  avec  une  très-grande  ; 
précision  et  l'ajuster  de  la  manière  la  plus  délicate;  enfin \ ‘ 
qu’après  qu’il  a coupé  on  peut  le  mettre  hors  de  prise,  puis 
le  ramener  avec  la  plus  grande  exactitude  à sa  position  pr&>  * 
mitive,  ce  qui  constitue  trois  avantages  importants  dans  li 
fabrication  des  vis  longues  et  minces. 

Les  bras  de  levier  À À,  dans  lesquels  on  a fixé  à vis  les  ] 
deux  outils  F,  roulent  eux-mêmes  sur  le  cylindre  M,  qu’on 
voit  au  pointillé,  fig.  15  et  16,  pl.  XX,  lequel  peut  tourner  sur 
l’extrémité  des  vis  EE.  Les  vis  G,  qui  fonctionnent  dans  les 
écrous  H,  relèvent  ou  abaissent  les  leviers  A,  suivant  qu’on 
les  tourne  à droite  ou  à gauche,  et  rapprochent  .ou  éloignent 
par  conséqent  le  fer  du  cylindre  eu  blanc  L qu’il  s’agit  de 
tailler. 

Si  on  veut  mettre  hors  de  prise  un  des  outils  pendant  que 
l’autre  fonctionne,  ou  tourne  l’écrou  H sur  son  axe  i,  i,  et 
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la  vis  G p!*end  alors  une  position  inclinée  (au  point  que  le 
bras  du  levier  A peut  êtl*e  abaissé  jusque  sur  la  semelle  B), 
tandis  que  Coutil  (pii  s'y  trouve  fixé  fortement  s’éloigne  na- 
turellement du  cylindre  en  blanc  L.  Si  on  ramène  au  con- 
traire la  pointe  de  la  vis  jusqu’à  son  buttoir  N,  en  la  rele- 
vant, aussitôt  l’outil  reprend  sa  position  avec  une  extrême  ' 
précision. 

C'est  entre  les  coussinets  D et  C,  dont  le  premier  est  en 
buis  et  le  second  en  laiton*  qu’on  a taraudé  le  trou  conduc- 
teur pour  le  cylindre  qu’il  s'agit  de  tailler,  lequel  doit,  du 
reste,  comme  d'habitude,  présenter  à son  extrémité  infé- 
rieure quelques  Blets  correspondants. 

CHAPITRE  XXXV. 

Nouvelle  filière  pour  les  vis,  par  Whitworth  et  C>*. 

Cette  filière  donne,  disent  les  inventeurs,  des  vis  presque 
comparables  à celles  que  l'on  peut  tailler  sur  le  tour.  Le  filet 
est  non-seulement  régulier  et  d'un  pas  exact,  mais  parfai- 
tement formé  et  nettement  coupé  sans  refoulement  du  métal. 

L’inspection  de  la  figure  17,  pl.  XX,  fait  connaître  la  con- 
struction de  cet  outil. 

A,  plaque  de  recouvrement  assujettie  par  les  vis  a a a;  B, 
utmssiûet fixe;  C,  C,  coussinets  mobiles;  D,  curseur  portant 
dés  plans  inclinés  destinés  à faire  avancer  les  coussinets  ; E, 
écrou  dont  les  révolutions  attirent  le  curseur  D. 

Les  coussinets  sont  taillés  par  le  moyen  d’un  taraud-mère 
dont  le  diamètre  total  est  égal  à celui  du  boulon  préparé, 
plus  à deux  fois  la  saillie  du  filet.  Par  conséquent,  lorsque 
l’on  commence  à1  attaquer  le  métal,  ils  portent  en  plein;  la 
trace  laissée  par  leur  premier  passage  est  exactement  celle 
dq  fiîet  de  la  vis  ; cette  trace  sert  ensuite  de  guide  pour 
continuer  ie  travail,  que  facilite  d’ailleurs  un  évidement- pra- 
tiqué dans  le  coussinet  fixe.  Les  coussinets  présentent  ainsi 
quatre  angles  tranchant,  en  sorte  qu’il  ne  faut  pas  beaucoup 
plu3  d’un  quart  de  tour  pour  indiquer  le  commencement  du 
filet,  opération  qui  n'est  pas  toujours  exempte  de  quelque 
difficulté  lorsque  l'ou  emploie  les  filières  ordinaires. 

Le  coussinet  fixe  sert  ensuite  principalement  de  guide 
pour  les  deux  autres.  L'intersection  idéale  des  deux  plans 
que  la  pensée  peut  supposer  menés  par  l'axe  de  la  figure  de 
ces  derniers,  est  parallèle  à l’axe  du  boulon,  mais  située 
beaucoup  au-delà,  et  leurs  faces  latérales  doivent  être  tail- 
lées de  manière  que  ceux  des  angles  qui  coupent  là  matière 
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se  rapprochent  plus  du  centre  du  boulon , que  les  deux  au- 
tres angles,  lorsque  le  mouvement  du  curseur  D lestait 
avancer.  Ces  angles  tranchants  se  trouvent  donc  constam- 
ment en  contact  avec  le  fond  du  filet,  jusqu’à  ce  que  l’on  ait 
atteint  la  profondeur  requise. 

La  force  nécessaire  ‘est  moindre  de  moitié  que  celle  qui 
est  exigée  par  la  filière  ordinaire  ; les  angles  coupent  la  ma- 
tière avec  une  extrême  facilité,  sans  la  tordre  ni  la  tourmen- 
ter, mais  en  détachant  des  vrillons  semblables  à ceux  que 
l’on  pourrait  enlever  sur  un  tour;  on  affûte  d’ailleurs  au  be- 
soin avec  ùjîe* pierre. 

Des  chiffres  gravés  sur  les  côtés  de  l’écrou  E indiquent 
quand  le  mouvement  du  curseur  a fait  avancer  les  coussinets 
mobiles,  assez  pour  amener  le  filet  à toute  sa  profondeur. 


CHAPITRE  XXXVI. 


De  la  fabrication  des  vis  sous  le  rapport  de  l’écarte* 
ment  de  leurs  pas,  par  M.  Karsmarch. 

On  entend  ordinairement  par  ünesse  dupas  ou  du  filet  d’une 
vis,  la  mesure  de  l’un  de  ses  filets,  suivant  sa  hauteur,  c’est- 
à-dire  suivant  l’axe  ou  la  longueur  de  la  vis,  ou  le  nombre 
de  tours  qu’il  fait  sur  une  longueur  de  vis  déterminée,  je 
suppose  un  centimètre.  En  général,  dans  une  vis  bien- con- 
struite, la  hauteur  du  filet  doit  être  dans  un  rapport  conve- 
nable avec  le  diamètre  de  la  vis,  et  lorsque  ce  dernier  est 
donné,  on  peut  en  déduire  les  dimensious  du  filet  ; et  réci- 
proquement, pour  une  hauteur  de  filet  donnée,  il  convient 
d'adopter  un  diamètre  proportionnel  pour  lavis.  Le  rapport 
entre  le  diamètre  et  la  hauteur  du  pas  détermine  l’ançle 
d’inclinaison  du  filet.  Voici,  en  degrés,  l’expression  de  cet 
angle  pour  diverses  hauteurs  de  pas,  avec  diamètre  propor- 
tionnel. i 


Su  Pour  un  diamètre  de  10  fois 
la  hauteur  du  pas,  l’an- 
gle d’inclinaison  est  de  . . 

9 . . 
8 . . 
7 . . 
6 . . 
5 . . 

4.5  . 
4 . . 

3.5  . 
3 . . 


1»  50’ 
2 2 

1 17 

2 36 

3 2 

3 33 

4 3 

4 33 

5 12 

6 3 
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Quoique,  sous  le  rapport  où  nous  venons  d’envisager  les 
vis,  les  praticiens  ne  se  soient  guère  astreints  à des  règles 
fixes,  surtout  en  ce  qui  concerne  les  vis  de  petites  dimen- 
sions, cependant  leur  coup-d’œil  exercé  les  en  a rapprochés 
beaucoup;  et  lorsqu'on  examine  un  grand  nombre  de  vis  bien 
fabriquées,  le  résultat  de  l’examen  fait  voir  qu’on  est  arrivé, 
sans  le  savoir,  à quelques  règles  assez  précises.  C’est  ainsi 
qu’on  a pu  constater  comme  démontrés  les  principes  sui- 
vants : 

1°  Pour  les  vi3  en  fer  à filet  carré  simple,  on  fait  le  dia- 
mètre de  la  tige,  y compris  toujours  l’épaisseur  du  filet,  ré- 
gulièrement de  3 1/3  à 4 fois  la  hauteur  du  pas,  d’où  il  ré- 
sulte que  la  largeur  des  filets  ou  celle  du  creux  ou  écuelle 
qui  lés  sépare  est  la  septième  ou  la  huitième  partie  du  dia- 
mètre. Il  est  très-rare  de  trouver  un  rapport  plus  petit  ou 
plus  grand  entre  le  pas  et  le  diamètre;  et  celui  de  1 à 3 1/3 
d’une  part,  et  de  1 à 4 1/2  d’autre  part,  peuvent  être  consi- 
dérés comme  ses  limites  extrêmes. 

Dans  la  fabrication  des  vis  à deux,  trois  et  quatre  filets, 
on  conserve  le  même  rapport  pour  la  largeur  du  filet,  sa- 
voir : celai  de  1/8  jusqu’à  1/7  de  diamètre  : mais  le  pas  de- 
vient naturellement  deux,  trois  et  quatre  fois  plus  considé- 
rable. Je  suppose  1/8  du  diamètre  pour  l’épaisseur  du  filet, 
et  autant  pour  les  creux;  il  en  résulte  les  rapports  suivants  : 

Pour  les  vis  à deux  filets,  le  rapport  du  pas  au  diamètre 

est 1 : 2,  et  l’angle  d’inclinaison.  9°  3' 

à trois  filets  .6:4 13°  24' 

à quatre  filets  .1:1 17°  40' 

Tandis  que  si  l’on  prend  t/7  du  diamètre  pour  l’épaisseur  du 
filet,  on'  trouve  que  : 

• 

Pour  les  vis  à deux  filets,  le  rapport  du  pas  au  diamètre 

est 4 : 7,  et  l’angle  d’inclinaison.  10°  19' 

à trois  filets  .6:7 15°  16' 

à quatre  filets  .8:7........  20°  » 

Si,  dans  ces  sortes  de  vis,  on  prend  l'angle  d’inclinaison 
de  9°  environ,  il  en  résulte  que  quand  elles  sont  travaillées 
suivant  le  rapport  exact  dans  la  hauteur  du  pas,  les  vis  à 
deux  filets  carrés,  et  encore  mieux  celles  à trois  et  à quatre 
filets,  possèdent  à un  degré  fort  remarquable  la  propriété  de 
remonter  par  une  contre-pression,  ainsi  que  l’expérience  l’a 
démontré  généralement.  D’où  résulte  cette  règle  pratique 
bien  simple,  savoir  : que  pour  que  cette  vis  jouisse  de  cette 
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propriété , il  faut  lui  donner  une  hauteur  de  pas  supérieure 
à la  moitié  de  son  diamètre. 

2°  Les  vis  en  métal'.et  celles  en  fer  principalement,  à filet 
triangulaire  ordinaire,  présentent  beaucoup  plus  de  variété 
dans  le  rapport  établi  entre  la  hautour  du  pas  et  leur  dia* 
mètre,  que  celles  à filet  carré.  En  général,  à l'exception  des 
cas  où  il  s’agit  de  tailler  des  vis  à toutes  fins,  et  où  les  cir- 
constances obligent  d'employer  avec  de  forts  diamètres  des 
filets  fins,  il  est  de  règle  que  le  filet  doit  être  d'autant  plus 
fin  que  le  diamètre  de  la  vis  est  plus  petit,  et  que  pour 
l'épaisseur  de  ce  filet  on  prenne  une  fraction  d’autant  plus 
grande  de  ce  diamètre,  que  celui-ci  est  plus  petit.  L'examen 
d'un  grand  nombre  de  belles  et  bonnes  vis  en  fer  et  en  acier 
«.fourni  les  résultats  suivants,  qui  se  rapportent  à la  vis  à 
simple  filet  : 


DIAMÈTRE  DES  VIS 

en 

centimètres, 

NOMBRE  DE  TOURS 
sur 

i cenUm.de  hauteur. 

RAPPORT  DU  PAS 

au 

diamètre. 

9 

‘ centim. 

0.25 

16  — 24,  . . . 

1 : 4 jusqu’à  5.50 

0.50.  . . . . 

,14  — 18k  ;.  . . 

1:5  id.  6 25 

0.75.  . . . . 

11  — 14.  . . . 

1 : 6 id.  8 

!•))•  • • • • 

10  — 12.  . . . 

1 : 6.5  id.  10.5 

1.25 

8 — 10;  . . . 

1 : 7 id.  10 

| 1 • 50 • t • • • 

6 — 8.  . . . 

1 : 7.5  id.  10 

1.75 

5 — 6*  ... 

1 : 7.5  id.  9 

))*•••• 

4 — 5.  . . . 

1 : 7.5  id.  8.60 

2.d0 

CO 

1 

• 

• 

• 

• 

i : 8 

Si  les  vis  doivent  avoir  plusieurs  filets,  la  hauteur  ou  épais- 
seur du  filet  reste  la  même,  mais  la  course  du  paB  est  aug* 
mentée  suivant  le  rapport  nécessaire,  c'est-à-dire  qu'elle  est 
deux  fois  plus  considérable  si  la  vis  est  à deux  filets,  trois 
fois  si  elle  est  à trois  filets,  et  ainsi  de  suite. 

Les  rapports  consignés  dans  le  tableau  précédent,  quoique 
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empruntés  à la  longue  pratique  des  principaux  ateliers,  ne 
peuvent  toutefois  être  considérés  comme  immuables;  en 
effet,  on  rencontre  des  cas  où  les  circonstances  obligent  de 
faire  le  filet  d’une  vis  plus  fin  que  ne  l’exige  le  rapport  au 
diamètre  prescrit  dans  ce  tableau;  c’est  ainsi  qu’on  trouve 
des  vis  de  0 cent.  25  de  diamètre,  qui  ont  depuis  30  jusqu’à 
32  tours  pàr  centimètre  de  longueur,  et  qu’il  y a des  vis  de 
0 cerit.  50  qui  ont  depuis  16  jusqu’à  18  tours,  des  vis  de 
2 cent,  qui  ont  de  5 à 6 tours,  etc.  Mais  ces  déviations  sont 
en  général  Rares.  Les  plus  petites  vis  qu’on  emploie  dans  les 
travaux  d'horlogerie,  et  qui  ont  quelquefois  de  25  à 40  tours 
sur  un  centimètre  de  longueur,  peuvent  être1,  sous  le  rapport 
de  la  finesse  du  filet,  considérées  comme  une  limite. 

M.  J.  Whitworth  a récemment  attiré  en  Angleterre  l’at- 
tention des  constructeurs  et  des  mécaniciens  sur  les  avantages 
qu’il  y aurait  à adopter  généralement  une  finesse  déterminée 
pour  chaque  grosseur  de  vis.  La  prodigieuse  variété  dans  le 
nombre  des  filets  qu’on  trouve  sur  les  boulons  employés  dans 
les  machines  à vapeur  et  autres  machines,  devient  extrême- 
ment incommode  quand  il  s’agit  de  réparations,  qu’elle  rend 
souvent  dispendieuses  et  parfois  peu  satisfaisantes,  tandis  que 
si  on  rencontrait  dans  tous  les  ateliers  de  construction  un 
rapport  constant  et  identique  entre  le  diamètre  et  l’épaisseur 
du  filet,  et  qu’on  adoptât  les  mêmes  formes  pour  la  structure 
de  ce  filet,  alors  rien  ne  serait  plus  facile,  dans  toutes  les 
localités,  que  de  remplacer,  sous  les  conditions  requises,  un 
boulon  ou  une  vis  qui  viendrait  à manquer,  sans  qu'il  fût 
nécessaire  de  se  munir  d’une  foule  d’outils  (coussinets,  ta- 
rauds, etc.),  et  d’en  avoir  des  assortiments  dispendieux. 

En  conséquence,  M.  Whitworth,  constructeur  distingué,  a 
été  amené,  depuis  quelques  années,  à établir  et  adopter  un 
système  de  vis  et  boulons  à formes  et  dimensions  fixes,  tra- 
vail pour  leqael  il  a eu  l’occasion  de  réunir  un  très-grand 
nombre  de  filières  provenant  des  principaux  établissements 
de  construction  de  l’Angleterre;  de  comparer  la  hauteur  du 
pas  de  leur  filet  avec  le  diamètre  des  boulons  qu'elles  fabri- 
quent, et  à former  de  la  moyenne  de  leurs  mesures  une 
échelle  régulière.  Les  boulons  de  */*,  Va  et  1 Va  pouce  anglais 

{le  pouce  anglais  = 25mm,39954)  sont  pris  pour  points  fixes  de 
'échelle,  et  c’est  à l’aide  d’une  interpolation,  qu'on  a comblé 
les  lacunes  qu’elle  pouvait  présenter.  Cette  échelle  a été 
étendue  depuis  V*  jusqu’à  6 pouces  de  diamètre,  et  la  voici 
dans  son  entier  : 
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NOMBRE  DES  TOÜRS 
ou  filets 

sur  un  pouce  anglais 
de  longueur. 


RAPPORT  DO  PAS 


diamètre. 


5 

5 5/s 

6 

6  Vs 
6 

6 Va 

7 

77/s 

8 

7 7/s 

8 3/a* 

8 Va 

9 

8 Va 

8 3/i 
87/ie 

9 
9 

10 

9  Va 
10  V* 

10  9/ie 

U3/» 
H Va 
12 

12  7/aa 

12  18/ie 


13  *»/w 

14  7/l6 

14  8/a 


FABRICATION  DES*  VIS.  307 

Ces  déterminations  conviennent  tout  aussi  bien  aux  boulons 
ou  vis  en  fonte  qu’à  celles  en  fer  forgé,  et  c’est  peut-être  là 
la  cause  qui  a déterminé  à faire  les  filets  un  peu  plus  forts 
que  dans  le  tableau  précédent,  qui  ne  s'applique  qu'au  fer 
forgé.  Pour  obtenir  une  concordance  dans  la  forme  du  filet, 
M.  Whitworth  a adopté  généralement  un  angle  de  55  degrés. 
Ce  système  uniforme  de  boulons  et  de  vis  a déjà  obtenu  un 
grand  succès  ; on  l’a  adopté  sur  plusieurs  chemins  de  fer  et 
dans  plusieurs  ateliers  de  construction  de  l’Angleterre.  Il  a 
été  aussi  admis  dans  les  chantiers  de  construction  de  VVool- 
wicli  et  dans  les  usines  pour  la  construction  des  machines  à 
vapeur  de  la  société  royale  des  bateaux-postes  à vapeur. 

3°  Les  vis  à bois  en  fer,  quoique  portant  des  filets  très- 
écartés  les  uns  des  autres,  sont  soumises  toutefois  aussi  à des 
règles  particulières  à l’égard  du  rapport  entre  le  diamètre  et 
le  pas.  Daus  les  belles  vis  de  ce  genre,  la  mesure  directe  a 
fourni  les  résultats  suivauts,  en  se  rappelant  que  par  diamètre 
de  ces  vis,  qui  ont  une  forme  conique,  on  entend  le  diamètre 
moyen,  y compris  le  filet. 


On  voit,  en  conséquence,  que  le  diamètre  est  depuis  2.16 
!.  jusqu’à  2.75  plus  considérable  que  la  hauteur  du  pas,  et  que 
I ce  rapport  diminue  avec  la  grosseur  de  lavis;  qu’il  en  est  de 
même  du  rapport  entre  l’épaisseur  du  filet  et  le  diamètre, 
tandis  que  celui  de  l’épaisseur  du  filet  au  pas  suit  une  marche 
à peu  près  constante. 

4°  Les  filets  triangulaires  des  vis  en  bois  ont  communément 
un  pas  tel  qu’il  est  contenu  3 1/2  jusqu’à  4 fois,  rarement 
4 fois  1/2,  dans  le  diamètre  de  la  tige  sur  laquelle  court  ce 
filet.  D?après  les  bons  modèles,  on  peut  considérer  comme 
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une  règle  que  les  vis  au-dessous  de  2 cent.  5,  et  jusqu’à  ce 
diamètre,  ont  un  pas  qui  est  3 */*  fois,  et  celles  qui  ont  plus 
de  2 cent.  5,  un  pas  qui  est  4 fois  leur  diamètre.  Un  grand 
nombre  de  vis  en  bois  de  divers  modèles  ont  des  filets  de 
même  force,  mais  correspondants  à des  pas  plus  ou  moins 
hauts. 


CHAPITRE  XXXVII. 

Appareil  propre  à tailler  les  dents  des  engrenages 
hélicoides,  par  MM.  Bréguet  et  Boquillon. 

L’ingénieur  White  présenta  à l’exposition  des  produits  de 
l’industrie  française,  en  1801,  un  nouveau  système  de  roues 
à denture  hélicoide,  dont  les  propriétés  sont  de  transmettre 
le  mouvement  d’une  manière  uniforme  et  de  travailler  sous 
un  frottement  de  roulement.  Ces  roues  offrent  aussi  cette 
particularité  que,  dans  le  cas  où  leur  exécution  première 
n’aurait  pas  été  parfaite,  soit  dans  la  forme  des  dents,  soit 
dans  l’exactitude  de  leur  division,  l’usure  corrige  les  imper- 
fections, rétablit  la  denture  dans  des  conditions  normales,  et 
qu’ensuite  elles  travaillent  pendant  un  temps  indéfini  sans 
éprouver  d’usure  sensible,  si  des  circonstances  étrangères  à 
leur  construction  et  à leur  service  régulier  ne  vienuent  pas 
déterminer  cette  usure. 

On  a fait  des  essais  nombreux,  de  fréquentes  applications 
de  ce  système  de  roues  dentées,  et  aucun  inconvénient  n’est 
venu,  à notre  connaissance,  démentir  les  promesses  de  l’au- 
teur. 

Cependant  l’usage  en  est  peu  étendu,  et  nous  sommes 
disposé  à croire  que  la  cause  doit  en  être  attribuée  principale- 
ment aux  difficultés  que  présentait  l’établissement  de  l’appa- 
reil combiné  par  White  pour  l’exécution  de  sa  nouvelle 
denture. 

Cet  appareil  a été  décrit  dans  son  ouvrage  intitulé  : A ne w 
century  uf  inventions,  publié  à Manchester  en  1821.  Ses  prin- 
cipes sont  très-simples  en  théorie;  mais,  quelque  légères  que 
soient  ses  difficultés  pratiques,  elles  se  sont  trouvées  suffi- 
santes pour  arrêter  les  développements  auxquels  on  devait 
s'attendre. 

Nous  devons  dire,  toutefois,  que  M.  Farcot,  ingénieur-mé- 
canicien à Paris,  a exécuté,  au  moyen  des  procédés  mêmes 
de  White,  un  grand  nombre  de  roues  dentées  hélicoides;  il 
emploie  même  encore  aujourd’hui  une  machine  à fileter  les 
pas  de  vis,  dont  les  rouages  sont  de  cette  nature,  et  témoi- 
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gneat,  par  leur  long  usage  sans  usure  sensible,  du  mérite  des 
propriétés  du  système  de  White. 

Toutefois,  nous  le  répétons,  la  construction  de  l’appareil 
de  White  n’était  pas  de  nature  à devenir  familière  à.  la  géné- 
ralité des  mécaniciens;  aussi  MM,  Bréguet  et  Boquillon  so 
sont-ils  attachés  à le  simplifier  et  à le  rendre  plus  piati- 
que. 

Pour  l’intelligence  do  ce  qui  va,  suivre,  il  suffit  de  rappeler 
que  le  principe  des  engrenages  de  White,  appliqué  aux  roues 
droites,  consiste  à substituer  à la  denture  ordinairement  em- 
ployée, et  qui  est  parallèle  à l’axe  de  la  roue,  une  denture 
inclinée  par  rapport  à cet  axe,  de  telle  manière  que,  si  cetta 
roue  avait  une  très-grande  dimension  dans  le  sens  de  la  lon- 
gueur de  l’axe,  elle  deviendrait  une  véritable  vis  à plusieurs 
filets,  filets  dont  le  nombre  serait  égal  au  nombre  de  dents 
qp’on  a voulu  tailler  dans  la  roue. 

L’angle  de  cette  inclinaison  peut  varier;  White  a adopté 
l'nngle  de  quinze  degrés;  MM.  Bréguet  et  Boquillon  l’ont 
adopté  également,  et  les  expériences  de  ces  auteurs  dnt  dé- 
montré que  cet  angle  remplissait  bien  le  but  de  la  pratique. 

Deux  systèmes  différents  sont  présentés  par  MM.  Bréguet 
et  Boquillon  pour  l'exécution  de  cette  denture. 

Dans  le:  premier  système,  la  roue  à tailler  est  fixe  dans  la 
longueur  de  l'axe,  et  reçoit  seulement  un  mouvement  de  rota- 
tion, pendant  que  la  fraise  ou  l'outil  taillant  descend  parallè- 
lement à l’axe  de  la  roue. 


Dans  le  second  système,  l’outil  taillant  est  fixe,  et  la  roue 
reçoit  à la  fois  un  mouvement  de  translation  dans  le  sens 
de  la  longueur  de  l’axe* et  un  mouvement  de  rotation. 

G’est  dans  la  relation  entre  l'amplitude  de  chacun  de  cea 
deux  mouvements,  que  consiste  l'élément  de  l’exécution  de 
la  denture  hélicoïde.  Dans  le  preraièr  système,  MM.  Bréguet 
et  Boquillon  établissent  cette  relation  par  les  moyens  sui- 
vants: 

Iis  prennent  une  machine  ordinaire  à tailler  les  dents  d’en-, 
grenage  ; derrière  la  hache  ou  porte-outil  qui  doit  exécuter  la 
denture  par  son  mouvement  vertical,  ils  établissent  un  arbre 
horizontal  qui  porte  deux  disques  que  nous  désignerons  par 
les  lettres  A et  B,  et  dont  l’un,  A,  est  exactement  d’un  dia- 
mètre triple  de  celui  B;  une  lame  de  ressort  fort  mince  est 
attachée  d’un  bout  à la  hache  porte-outil,  et  de  l'autre  à la 
surface  cylindrique  du  disque  À;  une  autre  lame  de  ressort 
enveloppe  le  disque  B,  et  un  troisième  disque  C,  fixé  sur  l’axq 
de  la  plate-forme  divisée,  axe  coqamun  à la  roue  à fendre.  La 
seconde  lame  dont  nous  avons  parlé,  est  attachée  d’une  ma-r 
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nière  invariable  sur  le  disque  B ; mais,  au  moyen  d'une  espèce 
de  pince  avec  vis  de  pression,  on  peut,  à volonté,  la  rendre 
solidaire  avec  le  disque  C,  ou  permettre  à ce  disque  de  glisser 
dans  la  lame  qui  l’enveloppe.  Le  disque  C est  d’un  diamètre 
exactement  égal  au  diamètre  de  la  roue  à fendre. 

D'après  ce  qui  précède,  on  conçoit  facilement  que,  lorsque 
la  hache  porte-outil  descend  pour  opérer  la  fente  d’une  dent, 
elle  fait  parcourir  à la  distance  du  disque  A un  espace  égal  à 
celui  qu’elle  parcourt  elle-même;  que  le  disque  B,  dont  le 
diamètre  est  trois  fois  plus  petit  que  A,  ne  donne  à la 
deuxième  lame,  et  par  conséquent  au  disque  C,  auquel  le 
ressort  est  dans  ce  moment  fixé,  qu’un  mouvement  trois  fois 
moindre  que  celui  de  la  hache. 

Or,  si  le  mouvement  circulaire  de  la  surface  cylindrique  à 
tailler  était  égal  au  mouvement  vertical  de  la  hache,  on  pro- 
duirait une  denture  inclinée  à 45  degrés.  Le  mouvement  de 
cette  surface  étant,  au  contraire,  au  mouvement  vertical  de 
l'outil,  dans  le  rapport  de  1 à 3,  il  en  résulte  nécessairement 
que  la  denture  sera  à l’inclinaison  voulue  de  15  degrés. 

Lorsqu’une  dent  a été  ainsi  taillée,  on  desserre  la  pince 
pour  rendre  le  disque  C libre  dans  la  lame  qui  l’eaveloppe, 
on  change  la  position  de  la  roue  à fendre  au  moyen  de  la 
division  de  la  plate-forme  et  de  l’alidade  ordinairement  em- 
ployée à cet  effet;  on  serre  la  pince  pour  rendre  de  nouveau 
îa  lame  solidaire  avec  le  disque,  et  on  recommence  l’opération 
pour  une  autre  dent. 

Le  second  système  d’exécution  présenté  par  MM.  Bréguet 
et  Boquillon  consiste,  comme  nous  l’avons  déjà  dit,  à rendre 
l'outil  taillant  entièrement  fixe,  et  à donner  à la  fois  à la  roue 
à tailler  un  mouvement  de  translation  rectiligne  et  un  mouve- 
ment de  rotai  ion;  voici  comment  ils  ont  réalisé  cet  autre 
système  en  l'appliquant  à une  machine  ordinaire  à planer  ou 
à canneler. 

Sur  une  plate-forme  qui  peut  se  mouvoir  sur  les  glissières 
de  la  machine,  on  établit  une  espèce  de  poupée  de  tour,  dont 
l'arbre  porte  à l’une  de  ses  extrémités  la  roue  à tailler,  et  à 
l’autre  un  disque  que  nous  désignerons  par  la  lettre  D.  Sur 
la  même  plate-forme,  et  parallèlement  à l'axe  de  la  roue  à 
fendre,  est  un  autre  arbre  tournant  dans  deux  collets  ; cet 
arbre  reçoit  d’un  bout  un  disque  E,  d’une  grandeur  égale  au 
tiers  du  disque  D,et  de  l’autre  une  roue  d’angle.  Un  troisième 
arbre,  perpendiculaire  aux  deux  premiers,  porte  une  roue 
d’angle  égale  à la  première  et  engrenant  avec  elle  ; il  reçoit 
aussi  un  disque  F,  dont  le  diamètre  doit  toujours  être  égal  à 
celui  de  la  roue  à fendre;  une  lame  de  ressort  combinée  avec 
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une  pince  à vis  de  pression,  comme  dans  le  premier  système, 
unit  les  deux  disques  E et  D,  ou  les  laisse  indépendants,  au 
choix  de  l'opérateur;  une  autre  lame  à ressort  fixée  à demeure 
par  une  de  ses  extrémités  sur  un  point  fixe  de  la  machine  est 
également  invariablement  attachée  par  l’autre  bout  au  dis- 
que F. 

Enfin  une  plate-forme  divisée,  ou  une  roue  dentée  ordi- 
naire, est  fixée  sur  l’axe  portant  la  roue  à fendre,  pour  dé- 
terminer la  quanlité  etladistauee  des  dents  hélico  ides  qu’on 
veut  tailler. 

Un  cadre  en  fonte,  assujetti  sur  les  parties  fixes  de  la 
machine,  est  ouvert  de  manière  à livrer  passage  k la  roue  à 
fendre,  et  il  porte  à sa  partie  supérieure  le  burin  fixe  qui 
doit  tailler  les  dents. 

De  la  combinaison  des  disques  que  nous  venons  d'exprimer 
résultent  les  effets  suivants  : 

Lorsque  l’on  imprime  à la  plate-forme  mobile  un  mouve- 
ment rectiligne  horizontal  pour  amener  la  roue  à fendre  sous 
le  burin,  la  lame  métallique  qui  e.-t  attachée  à un  point  fixe, 
en  se  développant  sur  le  disque  F,  détermine  dans  ce  dis- 
que un  mouvement  de  rotation  qui  est  transmig,  par  les  deux 
roues  d’angle  et  par  les  disques  E et  D,  à l’axe  de  la  roue  à 
fendre  et  à cette  roue  elle-même;  nous  avons  dit  que  la 
grandeur  du  disque  F était  toujours  déterminée  par  la  gran- 
deur de  la  roue  à fendre  et  égale  à cette  dernière. 

Si  les  disques  E,  D étaient  aussi  égaux  entre  eux,  il  en 
résulterait  que  le  mouvement  donné  au  disque  F,  par  le  dé- 
veloppement de  la  lame  fixe,  serait  intégralement  transmis  à 
la  roue  à tendre;  que  cette  roue  recevrait  un  mouvement  de 
rotation  ég'al  à son  mouvement  de  translation  rectiligne,  et 
que  la  denture  serait  inclinée  à 45  degrés  ; mais  comme  le 
disque  moteur  E n’a  pour  diamètre  que  le  tiers  du  disque 
commandé  D,  le  mouvement  rotatoire  imprimé  à la  roue  à 
fendre  n’a  pour  amplitude  que  le  tiers  de  son  mouvement 
rectiligne,  et  l’inclinaison  de  la  denture  n’est,  comme  dans 
le  premier  système,  que  de  15  degrés. 

Lorsqu’une  dent  a été  taillée,  on  dégage  la  lame  métalli- 
que mobile  en  desserrant  la  pince,  et  on  change  la  position 
de  ia  roue,  comme  cela  a lieu  pour  le  premier  système. 

Vous  le  voyez,  les  combinaisons  de  MM.  Bréguet  et  Boquil- 
Ion  sont  simples;  elles  offreut  ce  mérite  particulier  que, 
quelles  que  soient  les  dimensions  en  diamètre  ou  en  longueur 
de  la  roue  à fendre  (entre  les  limites,  toutefois,  que  comporte 
la  machine  qu’on  emploie),  aucun  changement  n’est  néces- 
saire dans  les  organes  du  mécanisme,  si  ce  n’est  un  disque  à 
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substituer  à un  autre  ; aucun  calcul,  aucune  opération  gra- 
phique n'est  nécessaire;  il  suffit  dé  mesurer  exactement  le 
diamètre  de  la  roue  sur  laquelle  il  s’agit  d’opérer,  et  de  pla- 
cer sur  l’appareil  un  disque  d’un  égal  diamètre.  La  simplicité 
de  cette  opération  est  d’une  grande  importance  et  nous  paraît 
propre  à généraliser  l’emploi  des  roues  à denture  hélicoide  : 
qui  ne  sait,  en  effet,  combien  peu  d’ouvriers  se  détermine- 
raient à prendre  la  peine  de  tracer  une  épure,  quelque 
simple  qu’elle  soit,  pour  l’exécution  d’une  roue  dentée,  tra- 
vail qui  se  fait  depuis  tant  d’années  sans  aucune  opération 
géométrique  ? et  cependant  le  système  employé  par  White 
exige  ce  travail  préliminaire.  Ce  n’est  pas  le  lieu  de  donner 
ici  une  reproduction  complète  de  ce  dernier  système  ; mais 
nous  pouvons  dire  cependant  que  son  exécution  matérielle 
offrait,  par  ses  combinaisons,  plusieurs  inconvénients  pra- 
tiques. 

Ces  inconvénients  n’étaient  pas  bien  graves,  sans  doute; 
mais  nous  sommes  très-disposé  à croire  qu’ils  ont  suffi  pour 
détourner  les  praticiens  de  tenter  l’emploi  de  ce  système 
d'engrenage  ou  d'y- persévérer. 

Il  y a lieu  de  féliciter  MM.  Bréguet  et  Boquillon  de  s’être 
attachés  à rendre  plus  facile  l'exécution  des  dentures  héli- 
ooïdes,  et  nous  pensons  aussi  qu'ils  ont  rendu  un  véritable 
service  à l'industrie.  Ils  ne  se  sont  pas  bornés  d'ailleurs  à de 
simples  combinaisons  de  cabinet;  les  deux  systèmes  que  nous 
'Venons  de  décrire  ont  reçu  des  applications,  et  nous  avons 
vu,  dans  deux  ateliers  différents,  des  appareils  construits  sur 
leürprincipe. 

L'un,  établi  sur  le  premier  système,  a été  d'abord  appliqué 
à l’exécution  des  engrenages  qui  font  partie  d’un  appareil 
construit  par  M.  Arago,  pour  servir  t des  expériences  sur  la 
vitesse  de  la  lumière;  l’autre  est  une  application  du  second 
système,  et  existe  dans  les  ateliers  deM.  Pihet.  Nous  avons  vi 
ces  appareils  ët  leurs  produits,  et  nous  en  avons  conçu  l’es- 
poir de  les  voir  bientôt  répandus  dans  l’industrie  de  l’horlo- 
gerie et  de  la  construction  des  machines. 

M.  Théodore  Olivier,  qui  s’est  spécialement  occupé  de  la 
théorie ’des  engrenages,  a fait  remarquer  que,  dans  l’un  el 
l'autre  système  employés  par  MM.  Bréguet  et'  Boquillon  pour 
tailler  les  engrenages  cylindriques  à dents  hélicoïdales,  on 
pourrait  très-facilement  : dans  le  premier  où  l'outil  se  meùt, 
diriger  cet  outil,  non-seulement  parallèlement  à l’axe  du  cy- 
lindre à taiMer,  comme  ces  Messieurs  ie  font,  mais  que  Ton 
pourrait  le  diriger  de  manière  à ce  qù’il  parcourût  «fie  droite 
Coupant  l'axe  de  la  Rondelle  à tailler,  sous  un  angle  dont 
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l’amplitude  pourrait  être  aussi  petite  ou  aussi  grande  qu’on 
voudrait,  et  alors  on  taillerait  un  engrenage  conique. 

Si  l’on  faisait  parcourir  à l’outil  une  ligne  qui,  tout  en 
formant  avec  l’axe  de  la  rondelle  à tailler  un  angle  dont  la 
grandeur  pourrait  varier  à volonté,  ne  couperait  pas  l’axe  de 
la  rondelle , oti  pourrait  exécuter  un  engrenage  hyperboloï- 
dique. 

Dans  le  deuxième  système,  où  l’outil  est  fixe  et  où  le  char- 
riot porte  la  rondelle  à tailler  qui  a un  mouvement  de  trans- 
lation , on  pourrait  très-facilement  construire  ce  charriot  et 
placer  l’axe  de  la  roue  à.  fendre  de  manière  que  l’outil  agit 
dans  ce  second  système  comme’  nous  l’avons  dit  ci-dessus. 

C’est  la  facilité  de  compléter  les  systèmes  de  MM.  Bréguet 
etBoquillon  qui  doit  les  faire  distinguer  de  celui  employé  par 
White,  car,  pour  chaque  espèce  d’engrenage,  il  faudrait, 
d’après  le  système  de  White , une  machine  spéciale;  tandis 
qu’une  seule  machine  peut  être  facilement  disposée  dans  les 
systèmes  présentés  par  MM.  Bréguet  et  Boquillon,  de  ma- 
nière à denter  des  engrenages  ou  cylindriques,  ou  coniques, 
ou  hyperbolo'idiques. 

En  résumé,  le  conseil  d’administration,  considérant  que 
MM.  Bréguet  et  Boquillon  ont  fait  une  application  utile  du 
système  d’engrenage  de  White,  dont  ils  ont  rendu  l’exécution 
plus  facile  par  l’invention  d’un  appareil  propre  à tailler  les 
dents  hélicoïdes,  leur  a décerné  une  médaille  d’argent. 


CHAPITRE  XXXVIII. 

Machine  à canneler,  Maclea  et  March. 

: Cette  machine,  qui  sert  principalement  à cahneler  les  tables 
des  laminoirs  employés  à l’étirage  des  fils  des  matières  texti- 
les, est  représentée  en  élévation  latérale  dans  la  figure  1^ 
pl.  XIV;  en  élévation  vue  par-devant  dans  la  figure  2,  et 
en  plan  dans  la  figure  3.  Les  figures  4,  5,  6 et  7 représentent 
sous  divers  aspects  des  portions  détachées  de  la  machine. 

La  machine  consiste  d’abord  en  un  banc  a porté  sur  deux 
pieds,  un  à chaque  extrémité.  Sur  la  face  supérieure  et  sur 
toute  la  longueur  de  ce  banc,  il  existe  d’un  côté  un  rail  en 
Y,  et  de  l’autre  un  rail  plat,  au  fond  et  sur  lequel  on  a creusé 
une  rainure  ou  gouttière,  afin  de  recevoir  ou  retenir  l’huile 
destinée  à lubréfier  ces  surfaces.  Sur  ce  banc  a est  placé  un 
charriot  mobile  b,  qui  présente  d’un  côté  une  partie  plate,  et 
de  l’autre  une  partie  aussi  en  V,  correspondant  à celle  du 
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banc  a èt  s’y  ajustant  avec  précision,  ainsi  qù’on  le  voit  en 
1 et  2,  fig.  1 et  4.  Au  milieu  de  ces  parties  plates  et  en  V, 
on  a,  dans  trois  endroits  différents  sur  la  longueur,  percé  un 
trou  pour  insérer  un  tenon  carré  qui  s’y  trouve  maintenu 
par  une  goupille  qui  le  traverse.  Ces  tenons  fonctionnent  dan» 
les  rainures  du  banc  a pour  faire  refluer  l’huile  qui  s’y  accu- 
mule entre  les  surfaces  frottantes  du  banc  et  du  cbarriot. 

Sur  ce  charriot  l sont  placés,  à certaius  intervalles,  de» 
supports  dont  l’un  est  vu  fig.  8 sur  une  plus  grande  échelle, 
et  qui  portent  des  joues  en  laiton  pour  recevoir  les  cylindres 
qu'on  veut  canncler.  A l'une  des  extrémités  du  charriot  6, 
ainsi  qu’on  le  voit  dans  les  ligures  2 et  3,  se  trouve  un  arbre 
qui  tourne  sur  un  palier  en  bronze,  et  qui  est  terminé  par  un 
bout  taillé  en  vis  munie  d’un  écrou,  lequel  sert  à l’ajuste- 
ment. Cet  arbre  est  destiné  à recevoir  sur  sa  pointe  l’extré- 
mité du  cylindre  placé  sur  les  supports  ç et  qu’il  s’agit  de 
oanneler;  il  entraîne  en  tournant  le  cylindre  avec  lui  pour 
lui  donner  le  nombre  de  cannelures  nécessaires,  par  le 
moyen  d’une  clef  semblable  à celle  d’un  tour  ordinaire.  Son 
mouvement  de  révolution  lui  est  imprimé  par  un  cliquet  d, 
qui  fait  avancer  une  roue  à rochet  fixée  sur  lui,  de  une  ou 
plusieurs  dents,  suivant  qu’il  est  nécessaire,  à chacun  des 
mouvements  en  arrière  dp  charriot  b.  Ce  cliquet  est  articulé 
à l’une  des  extrémités  du  levier  coudé  e,  mobile  sur  son 
centre  et  qui  porte  à son  autre  extrémité  une  articulation  à 
charnière  qui  ne  se  meut  que  dans  un  seul  .sens,  et  qui, 
lors  du  mouvement  en  avant  du  charriot  b,  passe  librement 
sur  la  came  g,  mais  qui,  en  revenant  sur  elle  lors  du  mouve- 
ment de  retour  de  ce  charriot,  soulève  le  bras  du  levier,  et 
pousse  le  cliquet  d qui  lui  fait  avancer  la  roue  à rochet. 

De  chaque  c$té  du  banc  a est  fixé  un  montant  tn.  Ces 
montants  sont  reliés  entre  eux  par  une  traverse  n à laquelle 
est  attachée  la  boite  mobile  qui  porte  l’outil  tranchant  en 
acier.  Cette  boite  consiste  en  deux  pièces  indiquées  par  o etp, 
et  qu’on  voit  sur  une  plus  grande  échelle  dans  les  figures 
5'  et  6.  Une  vis  s,  portée  par  la  pièce  p et  passant  par  un 
écrou  fixé  dans  celle  o,  permet,  quand  on  tourne,  de  lever 
ou  d’abaisser  la  pièce  d , dans  laquelle  est  fixé  l’outil  tran- 
chant. 

La  machine  reçoit  son  mouvement  d’une  simple  courrbie 
passant  sur  les  poulies  x et  z , la  poulie  3 est  calée  sur  l’ar- 
bre h,  de  môme  que  le  pignon  u,  destiné  à conduire  la 
r«ue  dentée,;'  dans  une  direction;  quant  à la  poulie  x qui 
«st  liée  avec- le  pignon  »,  elle  est  folle  sur  l’arbre  h et  est 
déstlnée  à faire  tourner  cet  arbre  dans  une  directiob  oppo- 
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sée  pour  communiquer  au  charriot  b son  mouvement  en 
avant  et  en  arrière.  La  poulie  y est  également  folle  sur  l’ar- 
bre pour  recevoir  la  courroie  lorsqu'on  veut  mettre  la  ma- 
chine au  repos. 

La  machine  est  automatique  dans  son  mouvement,  ce  qui 
«'effectue  au  moyen  des  mcntonnets  t et  » placés  sur  les  cou- 
lisses en  queue  d'aronde  indiquées  par  le  chiffre  3,  fig.  1 et 
4,  lesquels  peuvent  être  en  un  point  quelconque  de  ces  cou- 
lisses sur  le  charriot  b.  Ces  mentonnets,  par  suite  du  mou- 
vement de  ce  charriot,  viennent  frapper  alternativement  con- 
tre le  système  de  levier  k,  qui  met  en  mouvement  la  tige  à 
mouvement  alternatif  l}  et  rejettent  le  guide-courroie  qu’elle 
porte,  ainsi  que  la  courroie  elle-même  de  la  poulie  z,  sur  celle  • 
n,  et  réciproquement. 


CHAPITRE  XXXIX. 

Machine  à canneler  portant  un  tour,  de  Macleé 
et  Mareh. 

S 

Cette  machine  est  destinée  à tourner  et  à canneler  les  cy- 
lindres étireurs  supérieurs  en  bois  de  buis  dont  on  fait  usage 
dans  la  filature  du  lin  ; nous  l’avoDS  représentée  en  élévation 

8ar-devant  dans  la  figure  9,  pl.  XIV,  et  en  plan  dans  la 
gùre  10.  Les  figures  de  11  à 28  en  représentent  des  coupes 
et  diverses  pièces  sur  une  plus  grande  échelle.  Elle  paraît 
extrêmement  commode  en  ce  qu'elle  est  portative,  et  qu’elle 
donne  des  résultats  très-  satisfaisants  pour  l'objet  auquel  on 
la  destine. 

Le  banc  a est  porté  sur  des  pieds  placés  à chacune  de  ses 
extrémités  et  reliés  entre  eux  par  une  croix  de  saint  André. 
0c  chaque  côté  de  ce  banc,  devant  et  derrière , s’élève  un 
montant  vertical  r auquel  est  attachée  la  boîte  qui  porte 
l'outil  en  acier  s.  Ce  porte-outil  se  compose  de  deux  parties 
marquées  b et  d,  fig.  11  et  12;  sur  le  dos  de  d on  a prati- 
qué une  languette  en  queue  d’aronde  qui  s'ajuste  très-exao1 
tement  dans  une  rainure  de  forme  identique  poussée  dans  la 
face  adjacente  de  b.  Cette  partie  de  la  pièce  b est  taraudée 
ët  reçoit  une  vis  h qui  passe  par  un  collier  fixé  sur  d;  en 
tournant  cette  vis  à fa  main  , on  fait  monter  ou  descendre 
l’outil  à volonté.  Cet  outil  a une  forme  circulaire,  et  porte  à 
sa  circonférence  des  entailles  qui  ont  le  profil  nécessaire  pour 

Sroduire  la  forme  requise  des  cannelures,  ainsi  qu'il  est  aisé 
e le  voir  dans  le  plan  de  la  figure  10. 
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L’outil  est  enfilé  sur  le  canon,  fig.  13,  contre  l’embase  qu’il 
porte,  et  il  y est  assujetti  par  un  écrou  qui  forme  l’autre  em- 
base du  collet.  Une  poulie  à gorge  est  aussi  calée  sur  ce  car- 
• non  pour  recevoir  d’en  haut  une  corde  sans  fin  destinée  à 
imprimer  un  mouvement  rapide  de  rotation  à l’outil.  Enfin, 
le  canbn,  avec  l’outil  et  la  poulie,  est  enfilé  par  un  arbre, 
fig.  14,  qui  porte  sur  sa  longueur  une  rainure  pour  laisser 
pénétrer  l'huile,  et  d’un  côté  un  tourillon  à.  vis  qu’on  peut 
enlever  et  replacer  à volonté  ; cet  arbre,  avec  Le  canon,  l’outil 
et  la  poulie,  est  enfin  placé  sur  le  porte-outil  mobile  bd  e t 
sur  les  coussinets  en  saillie  f,  où  il  est  maintenu  en  place 
par  les  chapeaux  g,  fig.  11  et  12. 

Daus  la  partie  du  banc  a,  dont  on  voit  la  coupe  dans  la 
figure  16,  par  le  point  B de  la  figure  9,  on  a pratiqué  deux 
coulisses  r,  r en  queue  d’aronde,  dans  lesquelles  se  meut  en 
avant  et  en  arrière  le  charriot  i.  Sur  ce  charriot  sont  mon- 
tées deux  petites  poupées,  l’une  pour  mettre  sur  pointe  et 
l’autre  pour  porter  le  mandrin,  qui  entraîne  dans  son  mou- 
vement de  rotation  ,1e  cylindre  qu’il  s’agit  de  canneler,  et  qui 
est  placé  entre  elles.  Sur  l’arbre  de  la  deuxième  poupée  est 
montée  une  roue  divisée  n pour  donner  le  nombre  requis  de 
cannelures  sur  la  circonférence  des  cylindres.  Cette  roue  est 
à rochet  et  avance  d’une  dent  à chaque  mouvement,  au 
moyen  d’un  cliquet 'dont  la  queue  vieut  butter  contre  les 
deux  plaques  inclinées  x quand  il  passe  devant  elles,  par 
suite  du  mouvement  alternatif  du  charriot  i,  de  laçon  qu’une 
révolution  d’une  poulie  donne  deux  cannelures.  Ce  mouve- 
ment alternatif  est  imprimé  au  charriot  i par  la  manivelle  Je , 
fig.  17,  dont  le  bouton  fonctionne  dans  un  cadre  vertical  que 
porte  une  bielle  m,  fig.  19;  cette  bielle  est  filetée  par  un 
bout,  disposée  et  ajustée  pour  donner  l’étendue  convenable 
au  mouvement  d’oscillation,  au  moyen  d’un  écrou  o,  fig.  20, 
et  d’une  autre  bielle  p,  fig.  21,  vissée  à l’extrémité  du  char- 
riot i. 

La  manivelle  Je  se  compose  de  différentes  portions  qu’on 
voit  sur  une  plus  grande  échelle  dans  la  fig.  17.  Le  bouton 
indiqué  en  3,  et  sur  lequel  est  enfilé  un  manchon  libre,  est 
fixé  dans  la  mortaise  4 par  un  écrou  à chaque  extrémité. 

Sur  l’axe  de  la  manivelle  Je  est  montée  une  poulie  l qui  met 
en  mouvement  cette  partie  de  la  machine;  la  poulie  est  folle 
quand  elle  cesse  d’être  en  prise  avec  le  manchon  à griffe  t, 
portant  une  mortaise  dans  laquelle  on  insère  une  clavette 
pour  le  fixer  sur  l’arbre.  Un  levier  d’embrayage  à fourchette 
sert  à mettre  à volonté  en  prise  avec  la  poulie. 

Lorsqu’on  veut  canneler  des  cylindres  en  laiton,  l’outil 
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circulaire  est  enlevé  et  remplacé  par  un  outil  droit  qu’on 
introduit  dans  la  portion  marquée  q,  fig.  12,  où  on  l’assu- 
jettit par  un  chapeau  e,  fig.  11. 

Avant  d’être  cannelés,  Tes  cylindres  sont  tournés  sur  un 
petit  tour  établi  à l’autre  bout  du  banc  a.  La  poupée  qui 
porte  les  poulies  est  fixe,  et  on  fait  glisser  celle  de  droite  sur 
le  banc  comme  dans  un  tour  ordiuaire,  jusqu’à  ce  qu'elle 
Tienne  pointer  fermement  sur  le  cylindre  à tourner.  Entré 
.ces  poupées,  il  existe  un  petit  support  à charriot  destiné  à 
soutenir  l’outil  du  tourneur;  ce  charriot  est  poussé  à droite  > 
ou  à gauche,  selon  le  besoin,  avec  la  main.  Du  reste,  il  est 
très-simple  et  se  compose  d’une  chaise  c et  d’un  porte-outil  f 
qui  marche  en  avant  et  en  arrière,  au  moyen  de  la  vis  j 
qu’on  tourne  à la  main  ; cette  vis  fonctionne  dans  un  écrou 
de  laiton  inséré  dans  la  chaise  du  charriot. 

CHAPITRE  XL. 

Machine  à raboter  et  à planer  dans  les  deux  sens, 
de  Maclea  et  March. 

Cette  machine,  dont  nous  ne  décrirons  que  les  principaux 
détails,  est  représentée  en  élévation,  vue  de  face,  dans  la 
figure  1,  pl.  XVII,  et  en  élévation  latérale  dans  la  figure  2, 
après  avoir  brisé  une  portion  du  bâti. 

De  même  que  la  plupart  des  machines  à raboter  qui  sont 
en  usage,  celle  en  question  est  établie  sur  un  banc  ou  som- 
mier a soutenu  par  des  pieds  à chaque  extrémité;  la  face 
supérieure  est  évidée  au  milieu  et  porte  de  part  et  d’autre 
des  arêtes  ou  rails  taillés  en  biseau  ou  en  double  Y renversé, 
sur  lesquels  doit  courir  la  table  b. 

Les  arbres  de  tous  les  engrenages  du  mouvement,  etc., 
sont  portés  par  le  banc  seulement  sur  lequel  on  a disposé 
pour  cela  de  grandes  consoles  ou  de  longs  coussinets. 

Sux  la  face  inférieure  de  la  table  mobile  b,  on  a fixé  des 
loquets  **,  fig.  1,  par  une  vis  qui  traverse  chacun  d’eux.  Ces 
loquets  sont  au  nombre  de  quatre,  ou  deux  à chaque  extré- 
mité ; ils  sont  destinés  à être  poussés  sous  des  saillies  angu- 
* laires  que  forment  les  rails  en.  V de  chaque  côté  du  som- 
mier a,  et  à empêcher  que  la  table  b ne  soit  soulevée  et  ne 
sorte  de  ces  rails. 

Les  poulies  *,  k et  l placées  à l'extrémité  de  l’arbre  sont 
miées  en  mouvement  par  deux  courroies,  l’une  droite  et  l’au- 
tre croisée.  La  poulie  k est  calée  sur  l'arbre,  les  deux  autres 
i et  l sont  folles  et  ont  deux  fois  la  largeur  de  celle  k. 
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Il  résulte  de  cette  disposition,  que  les  courroies  étant  de 
même  largeur  que  la  poulie  k,  et  disposées  comme  on  le  voit 
au  pointillé  dans  la  figure  1,  la  machine  reste  au  repos  pen- 
dant le  temps  que  les  poulies  folles  et  les  courroies  tournent 
avec  activité. 

On  met  la  machine  en  mouvement  en  dégageant  le  cro- 
chet z et  en  faisant  mouvoir  à la  main  la  plaque  f,  au  moyen 
de  la  poignée  H.  Cette  plaque  porte  sur  son  plan  postérieur 
deux  joues  y venues  de  fonte,  entre  lesquelles  un  petit  cur- 
seur sphérique,  placé  à l’extrémité  d’un  levier  coudé  g , se 
meut  alternativement  de  droite  et  de  gauche,  entraîné  par 
le  mouvement  d'oscillation  de  la  plaque  d.  Ce  levier  est  mo- 
bile sur  son  centre  ou  axe  placé  à son  coude,  et  est  articulé 
à l’autre  bout  avec  une  barre  plate  h.  Cette  barre  est  éta- 
blie elle-même  sur  les  extrémités  de  deux  autres  barres  qui 
peuvent  glisser  dans  des  trous  percés  dans  l’épaisseur  du 
banc  a et  qui  le  traversent;  l’uue  de  ces  barres  sert  simple- 
ment de  guide  à l'autre,  et  c'est  sur  la  dernière  que  sont  fixés 
les  guides  par  lesquels  passent  les  courroies  motrices,  mais 
qu’on  n'a  pas  représentés  dans  les  figures. 

Il  est  donc  aisé  de  voir  que  quand  on  fait  mouvoir  la  pla- 
que f sur  son  axe  dans  la  direction  indiquée  par  la  flèche,  on 
fera  de  même  entrer  en  action  les  diverses  parties  de  ce  mé- 
canisme qui  tendent  à rejeter  la  courroie  droite  de  i sur  k , 
pour  faire  marcher  la  machine  dans  un  sens,  et  qu’en  la  fai- 
sant mouvoir  dans  une  direction  opposée,  c’est-à-dire  en  ar- 
rière, le  mécanisme  jettera  la  courroie  de  l sur  k,  pour  ren- 
verser le  mouvement. 

La  machine  est  automatique,  c’est-à-dire  qu’elle  marche 
mécaniquement  au  moyen  des  buttoirs  dd  que  porte  l’arôte  c 
sur  un  des  côtés  de  la  table  mobile  b.  Ces  buttoirs  peuvent 
être  transportés  en  un  point  quelconque  de  la  longueur  totale 
de  la  table,  au  moyen  d’une  vis  d'ajustement,  afin  d’obtenir 
un  coup  de  burin  plus  ou  moins  long;  ils  viennent  frapper 
alternativement  sur  les  enfourchemcnts  du  levier  e mobile 
sur  un  centre  o,  et  le  font  basculer  suivant  l’one  ou  l’autre 
direction , pour  communiquer  le  mouvement  alternatif  de 
rotation  à la  plaque  f,  par  le  moyen  de  la  bielle  de  commu-t- 
nication  v,  afin  d’opérer  le  changement  des  courroies. 

’ La  tige  verticale  q est  attachée  par  le  bas  excentriquement 
à la  plaque  f,  mais  son  extrémité  supérieure  glisse  dans  un 
guide  A par  le  mouvement  alternatif  de  cette  plaque.  Sur 
cette  tige  q est  articulée  une  tige  plus  courte,  reliée  elle- 
même  à une  plaque-levier  r qui  tourne  librement  sur  l’ex- 
trémité de  la  vis  t.  Sur  cette  plaque  r est  un  petit  cliquet 
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qui  s'engage  dans  les  dents  de  la  roue  N fixée  au  moyen  d'une  v 
clef  à l'extrémité  de  la  vis  t.  Lorsque  la  tige  q est  soulevée 
par  le  mouvement  de  la  plaque  f,  elle  fait  tourner  la  plaque- 
levier  r sur  son  centre,  alors  le  cliquet  fait  avancer  la  roue  N 
et  par  conséquent  la  vis  t établie  dans  le  châssis  transversal  * 
elle  fait  donc  mouvoir  ainsi  l'équipage  du  porte-burin  w à 
chaque  coup  de  la  machine. 

A la  plaque-levier  r est  en  outre  attachée  excentriquement 
une  petite  barre  dont  l’autre  extrémité  est  liée  exactement 
de  la  même  manière  à une  autre  plaque-levier  ayant  son 
cliquet,  sa  roue  dentée  s,  et  montée  sur  une  seconde  vis  cor- 
respondante t,  de  façon  qu'il  est  facile  de  comprendre  com- 
ment les  équipages  des  deux  burins  cheminent  d’une  ma- 
nière parfaitement  égale  et  simultanément. 


CHAPITRE  XLI. 

Machine  à raboter  et  à planer,  de  Whitworth. 

Les  figures  1,  2 et  3,  pl.  XVIII,  représentent  la  machine  à 
raboter  et  planer,  de  MM.  Whitworth,  en  élévation  latérale, 
en  élévation  vue  de  face,  partie  en  coupe  et  enfin  en  plan  ; 
elle  se  distingue  particulièrement  par  le  mode  adopté  pour 
faire  mouvoir  la  table  dans  les  deux  sens,  en  renversant  le 
mouvement  de  l’outil. 

A A,  plate-forme  ou  table  portant  des  nervures  très-ro- 
bustes sur  la  face  inférieure,  ainsi  que  des  rainures  longitu- 
dinales dans  son  épaisseur,  pour  fixer  les  pièces  qu’il  s’agit 
de  travailler.  Cette  plate-forme  se  meut  sur  le  châssis  B B, 
dans  des  rainures  angulaires  C C pourvues  d’un  appareil  mé- 
canique de  graissage,  et  on  l’y  fait  circuler  au  moyen  d’une 
grosso  vis  en  fer  forgé  D,  qui  tourne  dessous  sur  deux  ap- 
puis EE  placés  près  des  deux  bouts  du  châssis;  cette  vis 
butte  et  est  retenue  dans  deux  colliers  an  acier  trempé  F G 
placés  à l’une  des  extrémités  de  ce  même  châssis,  où  se  trouve 
aussi  un  engrenage  moteur.  Une  roue  dentée  conique  H 
(fi g.  5),  calée  sur  le  bout  de  cette  vis,  est  mise  alternative- 
ment en  mouvement,  dans  un  sens  ou  dans  un  autre,  par 
deux  pignons  d’angle  1K,  dont  l’un,  calé  sur  le  manchon  N, 
est  commandé  par  la  poulie  L,  et  l’autre,  menté  comme  à 
l'ordinaire  sur  l’arbre  O,  est  mis  en  action  par  la  poulie  ad- 
jacente M.  La  courroie  motrice  passe  de  la  poulie  L sur  la 
poulie  M,  par  l’entremise  d’un  mouvement  de  sonnette  et 
d'un  guide  P P,  que  font  agir  deux  tenons  Q Q (ûg.  1)  portés 
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sur  une  barre  horizontale  R R qui  s’étend  sur  toute  la,  lon- 
gueur de  la  machine  et  glisse  dans  ses  supports  SS  sur  le 
châssis  B.  Un  taquet  T,  fixé  sur  la  plaie-forme  et  à cheval 
sur  la  barre  R,  fig.  2,  vient  butter  contre  les  tiges  Y V qui 
sont  mobiles  sur  cette  barre,  mais  qu'on  peut  fixer  en  un 
* point  quelconque  par  une  vis  de  pression,  et  donne  à,  la  barre 
le  mouvement  alternatif  nécessaire  pour  manœuvrer  le  levier 
coudé  ou  le  mouvement  de  sonnette  P,  et  par  conséquent 
pour  faire  passer  la  courroie  de  la  poulie  L sur  la  poulie  M, 
et  enfin  faire  tourner  alternativement  la  vis  D dans  deux  di- 
rections contraires. 

Ce  mouvement  alternatii  de  la  vis  est  communiqué  à 
plate-forme  A par  un  couple  de  galets  anti-frotteurs  WW. 
Cette  application  de  galets  anti-frotteurs,  qu’on  fait  agir  par 
le  moyen  d’une  vis  pour  obtenir  un  mouvement  rectiligne,  ai 
été  introduite  pour  la  première  fois  par  M.  Wliitwortli  pour 
faire  mouvoir  le  charriot  d’un  mull-jenny  à renvidage  mé- 
canique de  son  invention,  pour  lequel  il  a pris  une  patente 
en  1835.-  Dans  la  machine  4 raboter,  les  galets  sont  placés 
parallèlement  l’un  à l’autre  sur  les  deux  côtés  opposés  de  la 
vis.  Leurs  axes  reposent  sur  des  coussinets  enchâssés  dans 
des  cadres  X X placés  sous  le  milieu  de  la  plate-forme  et  ve- 
nus de  fonte  avec  elle.  Le  bord  de  leur  périphérie,  qui  est 
en  saillie  sur  leur  face,  s’avance  dans  l’intérieur  du  pas  de  la 
vis  D,  en  touchant  le  rampant  de  son  filet  carré;  chacun  d'eux 
a ainsi  avec  elle  deux  points  opposés  en  contact  qui  agissent 
alternativement.  La  vis,  en  tournant  dans  l’un  ou  dans  l’autre 
sens^  vient  appuyer  ce  rampant  sur  l'un  ou  l'autre  de  ces 
points  des  galets,  force  ceux-ci  à tourner,  et  par  conséquent 
à entraîner  la  plate-forme  AA  dans  leur  mouvement. 

Le  frottement  est  ainsi  transféré  de  la  vis  aux  axes  des 
galets,  où  la  vitesse  se  trouve  réduite  dans  le  rapport  de  la 
périphérie  d’un  galet  à la  circonférence  de  son  axe. 

Le  rapport  ordinairement  adopté  par  ces  pièces  est  à peu 
près  celui  de  7 : 1.  Le  rampant  de  la.  vis  et  les  périphérie! 
des  galets  sont  légèrement  taillés  en  biseau  pour  éviter  le 
frottement  qui  aurait  lieu  entre  ces  parties,  par  suite  de  1» 
différenoe  des  vitesses  de  circulation  dans’ la  portion  du  filet 
placée  à dos  distances  ditférentes  du  centre  ; les  axes  des 
galets  sont  trempés,  et  ils. roulent  dans  des  coussinets  égalée 
ment  trempés,  d’une  grande  longueur.  On  peut,  à volonté, 
les  graisser  sans  enlever  la  plate-forme,  attendu  qu'on  a 
percé  dans  les  cadres  qui  les  portent,  des  trous  dans  les- 
quels ou  insère  de  petites  vis  pour  éviter  que  les  malpropre- 
tés ou  le  cambouis  ne  s’y  introduisent. 
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L’idée  de  tremper  les  parties  exposées  à des  frottements, 
et  de  les  graisser  avec  facilité,  ainsi  que  celle  de  les  mettre 
complètement  à l'abri  des  malpropretés,  sont  extrêmement 
importantes  et  donnent  une  supériorité  décidée  aux  galets 
quand  on  les  compare  à un  écrou  ordinaire.  Ils  permettent 
de  plus  d’introduire  des  appuis  pour  soulager  la  vis  quand 
cela  devient  nécessaire  par  la  longueur  de  la  machine,  appuis 
qui. consistent  en  général  en  de  longues  gouttières  montées 
sur  des  socles  fixés  sur  des  entretoises  Y du  châssis  B. 

On  peut  avoir  facilement  accès  aux  galets  par  une  ouver- 
ture Z ménagée  au  centre  de  la  plate-forme  et  recouverte 
par  une  plaque  qu’on  enlève  à volonté.  Lorsqu’il  s’agit  de 
mettre  en  place  un  des  galets  W,  on  le  tient  à la  main  pen- 
dant qu’on  fait  glisser  son  axe  à travers  son  coussinet  X 
dans  l’œil  destiné  à le  recevoir,  et  où  on  le  fixe  par  une 
goupille  ou  une  clef.  Tout  ce  qui  concerne  ensuite  les  petits 
mouvements  variés  pour  l'ajuster  dans  la  position  la  plus  con- 
venable s’opère  au  moyen  des  vis  calantes  qui  tournentdans 
ses  appuis. 

L’emploi  de  la  vis  en  remplacement  d’une  chaîne  ou  d’une 
crémaillère  pour  faire  marcher  la  plate-forme,  présente  plu- 
sieurs avantages. 

En  premier  lieu,  le  mouvement  qu’on  obtient  est  parfaite- 
ment uniforme,  condition  essentielle  pour  que  l’outil  fonc- 
tionne convenablement.  En  effet,  toute  irrégularité  àcet  égard 
amène  une  pression  sur  l’outil  non-seulement  plus  considé- 
rable qu’il  n'est  nécessaire,  mais  encore  d'une  autre  nature 
comparativement  à celle  qui  occasionne  un  mouvement  ferme 
et  régulier  ; cette  pression  anormale  doit  donc  nécessaire- 
ment affecter  tant  la  qualité  que  la  quantité  du  travail  exé- 
cuté. Si  le  mouvement  est  irrégulier,  dès-lors  la  machine  ne 
peut  plus  être  mise  en  action  avec  la  vitesse  convenable,  et 
l’outil  ne  fonctionne  plus  d'une  manière  uniforme  sur  la 
surface  à planer  et  à raboter. 

; En  second  lieu  , en  adoptant  la  vis,  la  construction  des 
parties  du  mécanisme  moteur  se  trouve  simplifiée.  Les  avan- 
tages sous  ce  rapport  sont  particulièrement  sensibles  dans 
les  grandes  machines  ; en  effet,  l’appareil  qui  vient  d’être 
décrit  suffit  complètement  pour  une  machine  de  dimension 
quelconque,  et  celle  qui  a été  représentée  dans  les  figures  1, 
2 et  3,  a 3 mètres  de  largeur  sur  10  mètres  de  longueur.  Les 
engrenages  qu’on  introduit  ordinairement  pour  accroître  la 
force  en  diminuant  la  vitesse,  sont  remplacés  par  la  combi- 
naison de  ces  mêmes  organes  dans  la  vis  elle-même.  Ainsi, 
en  supposant  que  le  pas  soit  de  36  millimètres,  et  le  diamè- 
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tre  de  72  millimètres,  la  force  de  lavis  seule  sera  centuplée. 
La  plate-forme  avancera  de  36  millimètres  par  chaque  tour 
de  vis,  tandis  que  les  galets  parcourront  une  longueur  de 
225  millimètres  snr  le  filet. 

Enfin,  on  économise  la  force  motrice  dans  le  rapport  du 
nombre  des  roues  d’engrenage  dont  on  se  dispense.  Nom- 
seulement,  la  masse  des  pièces  à mettre  en  mouvement  de- 
vient moindre,  mais  le  frottement  provenant  d'un  grand  nom- 
bre de  dents  d'engrenage  qui  seraient  en  prise,  ainsi  qué 
celui  qui  aurait  lieu  sur  les  appuis  de  leurs  axes,  se  trouvent 
diminués  proportionnellement. 

L’appareil  pour  renverser  le  mouvement  du  burin  consiste 
en  un  porte-outil  Z qu’on  voit  au  pointillé,  tig.  1,  et  qui 
tourne  dans  un  manchon  conique  2 établi  sur  le  coulisseau  3 
(fig.  2 et  3).  A la  partie  supérieure  de  ce  porte-outil  est  Une 
poulie  4,  qu’on  y a fixée  par  une  goupille  à vis  5.  Une  corde 
ou  courroie  sans  fin  6,6,  qui  fait  deux  tours  sur  cette  pou- 
lie, produit  ce  renversement  du  mouvement,  et  les  poulie^ 
de  renvoi  7,7  attachées  au  coulisseau  du  mouvement  hori- 
zontal et  vertical  donnent  la  direction  convenable  à la  cour- 
roie, suivant  les  positions  variables  de  ces  coulisseaux,  tout 
en  la  maintenant  sur  la  périphérie  de  la  poulie  4 du  porte- 
outil. 

Ce  renversement  du  mouvement  s’opère  donc  mécanique- 
ment, quel  que  soit  l'angle  sous  lequel  on  incline  le  porte- 
outil.  au  moyen  des  coulisses  9,  9 et  des  vis  de  pression  10, 
10.  Ôn  donne  la  tension  convenable  à cette, courroie  par  lé 
moyen  d’un  levier  à bascule  11  placé  à la -partie  supérieure 
des  montants  ou  pilastres  du  bâti,  et  qui  porte  sur  le  bras 
opposé  à celui  où  on  le  fait  manœuvrer,  une  poulie  12  sur 
laquelle  passe  la  courroie  sans  fia  6,  6,  et  de  l’autre  côté  un 
cliquet  qui  pénètre  dans  les  dents  d’une  roue  à rochet  12 
établie  sur  l'axe  du  mouvement  du  levier.  Le  mouvement  est 
imprimé  à cette  poulie  à gorge  14,  placée  sur  l’un  des  flancs 
de  la  machine  qui  reçoit  un  mouvement  alternatif  de  la  plate- 
forme. Une  crémaillère  taillée  sur  la  barre  horizontale  R en- 
grène dans  un  pignon  15  calé  sur  l’axe  du  levier  à poids  16  : 
cè  levier,  au  moyen  d'une  touche  qui  porte  une  douille  en- 
filée sur  son  axe,  peut  agir  sur  une  came  17  établie  sur  l'ar- 
bre de  la  poulie  14. 

Le  mouvement  imprimé  à la  barre  R sur  la  plate-forme, 
ainsi  qu'il  a été  dit  précédemment,  sert  non-seulement  à re- 
monter la  courroie  de  l’une  des  poulies  motrices  L sur  celles 
M du  renversement.,  mais  encore,  en  faisant  agir  le  levier  16 
sur  la  came  17.  à donner  un  mouvement  en  sens  inverse  ou 


MACHINE  A RABOTER  ET  A PLANER.  323 

alternatif  à la  poulie  14,  et  faire  exécuter  ainsi  au  porte-ou- 
til une  demi-révolulion  pour  amener  l'outil  dans  une  position 
inverse. 

. Atin  de  déterminer  la  position  précise  de  ce  porte-outil 
dans  ce  renversement  du  mouvement,  il  y a un  buttoir  sur 
le  coulisseau  du  mouvement  vertical  contre  lequel  vient  ap- 
puyer un  tenon  placé  sur  la  poulie  4.  Ce  même  buttoir  sert 
à maintenir  le  burin  sur  la  pièce  qu'on  rabote  pendant  le 
travail.  Afin  de  retenir  fermement  ce  tenon  contre  le  buttoir, 
après  que  le  renversement  s’est  effectué,  le  levier  à poids  16, 
fig.  1,  porte  deux  pièces  convexes  qui  s’adaptent  dans  deux 
cavités  de  môme  rayon,  creusées  sur  le  corps  de  la  came  17. 
Tant  que  les  surfaces  courbes  correspondantes  sont  eu  coïn- 
cidence et  en  contact,  la  poulie  14  se  trouve  assujettie  dans 
une  position  fixe,  et  le  tenon  de  la  poulie  4 est  appuyé  fer- 
mement contre  le  buttoir. 

La  machine  représentée  dans  les  figures  possède  deux  équi- 
pages de  porte-outil,  avec  leur  appareil  pour  le  renverse- 
ment du  mouvement,  et  un  burin  chacun  ; chacun  de  ces 
équipages,  placé  du  môme  côté  de  la  machine,  est  mis  en 
action  par  la  môme  courroie,  et  l’outil  est  retourné  au  môme 
instant.  La  machine  doune  donc  deux  traits  à chaque  course, 
soit  en  allant,  soit  en  revenant.  Les  deux  équipages  se  meu- 
vent sur  un  châssis  transverse,  par  le  moyen  de  deux  vis 
distinctes,  qu’on  peut  faire  agir  simultanément  ou  indépen- 
damment l’une  de  l’autre.  Une  poulie  18  embrassée  par  la 
courroie  du  renversement  du  mouvement  fait  marcher  une 
roue  à rochet  19,  montée  sur  la  tète  de  îa  vis  supérieure, 
au  moyen  d'un  levier  et  d'un  déclic  20,  comme  à l’ordinaire. 
Une  autre  roue  20,  également  à rochet,  et  montée  sur  la  tète 
de  la  vis  inférieure,  est  mise  de  même  en  action  par  le  cli- 
quet d’un  second  levier  22,  uni  au  premier  par  une  bielle 
de  communication. 

Pour  produire  le  mouvement  descendant  du  burin,  une 
touche  23,  qu’on  voit  encore  sur  la  poulie  4 du  porte-outil, 
embrasse  fortement  une  petite  tige  verticale  24,  qui  joue  li- 
brement dans  une  rainure  découpée  dans  un  levier  2ô  monté 
sur  une  douille  établie  sur  la  tète  de  la  vis  du  coulisseau 
vertical  3.  Un  cliquet  qui  fait  partie  de  ce  levier  entre  dans 
les  dents  d’une  roue  à rochet  26  que  porte  la  vis  et  donne 
le  mouvement  descendant,  qui  s'opère  ainsi  mécaniquement 
sous  tous  les  angles. 

Ce  même  levier  porte  une  goupille  27  qui  fait  mouvoir  une 
pince  ou  frein,  lequel  embrasse  le  carré  de  la  vis  28  pour  re- 
lever l'outil,  lorsqu’on  ne  fait  pas  usage  du  renversement  du 
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mouvement,  comme  pour  raboter  jusqu’à  un  point  en  saillie  ou 
en  relief,  etc.  Dans  ce  cas,  la  broche  5,  qui,  comme  on  l’a 
déjà  dit,  sert  à fixer  la  poulie  4 sur  le  porte-outil,  est  enlevée, 
et  ce  porte-outil  est  maintenu  sur  son  support  par  une  clef  29 
qui  les  traverse  tous  deux.  Le  mouvement  communiqué  à la 
poulie  4 par  la  courroie,  comme  il  a été  dit.  précédemment, 
au  lieu  de  retout  ner  l’outil,  le  relève  simplement  en  agissant 
sur  la  vis  28,  qui  le  soulève  à la  fin  de  chaque  course  et  le 
redescend  pour  travailler  au  retour  de  la  plate-forme. 

Le  grand  avantage  de  l’appareil  à renversement  de  mou- 
vement est  aujourd'hui  généralement  reconnu.  Il  est  démon- 
tré qu’on  fait  ainsi  économie  de  temps,  de  force  et  de  tra- 
vail, et  que,  proportionnellement  à ce  travail,  l’usure  est 
moindre  pour  la  machine  et  les  outils,  parce  que  non-seule- 
ment on  rabote  en  allaut  et  en  revenant,  mais  encore  parce 
que  le  travail  a lieu  alternativement  avec  les  deux  biseaux  ou 
tranchants  du  burin.  L’expérience  a démontré  que  l'opéra- 
tion du  rabotage  s’exécute  d’une  manière  aussi  parfaite  par 
un  outil  qu’on  retourne  que  par  un  outil  fixe,  et  qu’elle  ne 

E résente  aucune  difficulté  dans  la  manœuvre  de  l’appareil. 

e burin  est  maintenu  fermement  par  des  vis  de  pression 
dans  les  parties  supérieure  et  inférieure  du  porte-outil,  et  on 
peut  l’ajuster  ainsi  avec  la  plus  rigoureuse  exactitude.  La 
forme  générale  de  ce  burin  devient  donc  à peu  près  sans  im- 
portance. L’ajustement  nécessaire  est  de  deux  genres  : le 
premier  pour  partager  le  coup  du  burin  exactement  entre 
les  deux  tranchants,  circonstance  qui  exige  que  ce  burin  scit 
mû  un  peu  excentriquement,  et  le  second  pour  fixer  la  por- 
tion plate  du  burin,  c’est-à-dire  celle  entre  les  biseaux,  d’une 
manière  parfaitement  horizontale  ou  parallèle  à la  surface 
de  l’objet  à travailler.  Ces  conditions  sont  complètement  rem- 
plies au  moyen  des  vis  de  pression  supérieure  et  inférieure. 

Le  porte-outil  ayant  une  forme  conique,  ainsi  qu’il  a été 
annoncé  précédemment,  on  voit  que  tout  jeu  quelconque 
provenant  dufrcttemehtpeutêtro  supprimé  en  serrant  l'unei 
ou  l’autre  de  ces  vis.  Pour  cet  objet,  on  a coiffé  le  porte-outil’, 
d’un  écrou  que  porte  le  support  et  qui  fait  les  fonctions  de  i 
collier  de  suspension. 
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CHAPITRE  XLII. 

Machine  à raboter  en  droite  ligne  et  circulai  renient, 
par  Garmichael. 

La  machine  à raboter  et  planer  en  droite  ligne  ou  circu- 
lairement,  ou  des  deux  manières  à la  fois,  telle  qu’elle  a'été 
inventée  et  qu’elle  est  construite  par  MM.  Carmichael,  est  re- 
présentée en  élévation  vue  de  face  dans  la  figure  4,  pl.  XVIII, 
et  en  élévation  vue  de  côté  dans  la  fig.  5.  Les  figures  6,  7, 
8 font  voir  quelques  autres  détails  dont  on  parlera  plus  loin. 

A,  arbre  principal  de  la  machine,  qu’on  peut  faire  mar- 
cher suivant  des  vitesses  différentes,  d’après  le  diamètre  des 
pièces  à travailler,  en  changeant  de  poulies  les  courroies  des 
engrenages  du  mouvement. 

B et  C,  pièces  de  ces  engrenages,  qui  sont  à peu  près  les 
mêmes  que  celles  des  engrenages  à vitesse  variable  du  tour 
ordinaire. 

D,  D,  deux  secteurs  dentés  montés  sur  l’extrémité  de  l’ar- 
bre A pour  faire  marcher  alternativement  les  roues  E et  F. 
Ces  roues  font  tour-à-tour  une  demi-révolution  ; quand  l’une 
fonctionne,  l’autre  est  en  repos,  et  elles  sont,  maintenues  au 
repos  par  les  détentes  à bascule  G,G. 

La  roue  E fait  tourner  un  gros  arbre  vertical  H au  moyen 
du  système  de  roues  d’angle  I,  et  produit  ainsi  le  travail  cir- 
culaire de  la  machine. 

La  roue  F est  destinée  à produire  le  travail  en  ligne  droite, 
en  faisant  avancer  la  plate-forme  ou  table  J d’une  étendue 
égale  à la  longueur  de  la  course  qu’on  veut  donner  à l’outil, 
ce  qui  s’exécute  en  ajustant  le  bouton  de  la  manivelle  sur  la 
surface  de  cette  roue,  plus  ou  moins  près  de  son  centre. 

Cette  roue  F est  liée  à la  plate-forme  par  la  bielle  K,  la 
manivelle  L et  le  secteur  M;  ce  secteur,  à son  tour,  est  en 
rapport  avec  la  plate-forme  par  le  moyen  de  châssis  qui 
s’appliquent  sur  sa  circonférence,  et  qu’on  voit  en  partie  en  T, 
fig-  4. 

La  plate-forme  a besoin  d’être  fixée  lorsque  le  travail  cir- 
culaire est  en  activité,  et  c’est  ce  qui  s’opère  au  moyen  des 
' détentes  N. 

La  figure  4 fait  voir  très-distinctement  l’arbre  vertical  H 
avec  sa  vis  conductrice  0 pour  la  lever  et  l’abaisser,  ainsi  que 
le  coulisseau  transverse  P établi  à l’extrémité  de  cet  arbre, 
qui  permet  de  rapprocher  le  burin  S plus  ou  moins  près 
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do  centre,  suivant  que  peut  l’exiger  la  nature  du  travail. 
Toutes  les  vis  régulatrices  de  cette  portion  de  la  machine 
marchent  mécaniquement,  mais  peuvent  aussi,  au  besoin, 
être  dirigées  à la  main. 

Lorsqu'on  a besoin  d’un  mouvement  “circulaire  continu,  les 
secteurs  D,D  sont  désengrehés,  et  la  roue  Q est  mise  en  com- 
munication avec  l’arbre  moteur  horizontal  A,  qui  convertit  la 
machine  en  une  puissante  machine  à forer  verticale,  ou  en 
une  machine  à dresser  les  surfaces  en  donnant  au  burin  S un 
mouvement  horizontal. 

Les  contre-poids  N sont  nécessaires  pour  balancer  la  plus 
grande  partie  du  poids  de  l’arbre  H et  celui  du  guide  R,  qui 
monte  et  descend  avec  lui. 

La  figure  6 est  la  forme  qu’on  donne  ordinairement  à une 
«happe  pour -fixer  les  garnitures  en  laiton  à l’extrémité  d’une 
bielle. 

La  figure  7 est  une  autre  forme  de  chappc  dont  on  fait  sou- 
vent usage,  et  qui  peut  être  complètement  terminée  par  la 
machine  sur  tous  les  côtés;  la  longueur  de  centre  en  centre 
des  demi-circonférences  aux  extrémités  des  parties  dtoités 
est  limitée  dans  cette  machine  à,  ln,.025,  et  la  distance  du 
diamètre  des  cercles  à 0ni.21. 

La  figureS  est  un  palier  dont  toutes  les  parties  peuvent 
être  terminées  avec  beaucoup  de  précision  et  de  facilité  par 
la  machine.  Les  joues  d'équerre,  du  chapeau  et  du  coussinèt 
inférieur,  sont  d’abord  travaillées,  puis  on  façoone  les  sièges 
pour  ces  garnitures,  et  quand  ces  garnitures  sont  mises  en 
place,  ce  qui  peut  s’exécuter  par  la  machine  elle-taême  ou  sur 
un  tour,  on  fore  suivant  le  diamètre  requis. 


CHAPITRE  XLIII. 

Machine  à raboter  des  pièces  métalliques  de  petites 
dimensions,  par  Decoster. 

Parmi  les  machines-outils  employées  dans  nos  grands  ate- 
liers de  construction,  il  n’en  est  pas  qui  rendent  plus  de  ser- 
vices que  la  machine  à raboter.’  Opérant  'avec  une  précision 
qu’on  obtient  difficilement  du  travail  manuel,  elle  remplace 
avantageusement  la  lhme,  ce  qui  permet  de  dresser  immé- 
diatement des  pièces  qui  étaient  brutes  de  forge  ou  de 
fonte. 

La  machine  dont  nous  allons  donner  la  description  est 
destinée  non-seulement  à raboter  les  métaux,  rbais  aussi  à 
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creuser  des  ramures  dans  certaines  pièces  de  petites  dimen- 
sions. Etablie  avec  le  soio  et  la  perfection  qui  distinguent 
généralement  les  machines  sorties  des  ateliers  de  M.  Decoster, 
elle  fait  l’ouvrage  de  vingt  ouvriers,  avec  une  régularité 
remarquable,  et  sans  avoir  besoin  de  fréquentes  réparations; 
elle  n'opère  que  sur  des  roues  de  30  centimètres  de  longueur, 
et  peut  fonctionner  à l’aide  d’un  moteur  quelconque* 

Cette  machine,  construite  d’après  un  système  entièrement 
npuveau,  porte  deux  burins,  l’un  pour  raboter  des  pièces  cy- 
lindrique^  et  l’autre  des  surfaces  planes. 

La  figure  14,  pl.  XXII,  est  une.élévation  vue  par-devant  de 
la  machine, 

La  figure  15,  une  élévation  latérale. 

La  %ure  16,  une  section  verticale  et  transversale. 

La  figure  17,  une  section  verticale  ei  longitudinale. 

A,  A,  bâti  formé  de  deux  flasques  en  fonte,  garnies  de  ner- 
vures et  réunies  par  des  entre-toises  B ; leurs  plans  sont  situés 
dans  une  position  inclinée,  afin  d'obtenir  plus  d'assiette,  La 
cqge  C de  l’appareil  se  boaloune  sur  ces  flasques.  D,  console 
faisant  corps  avec  la  cage.  E,  arbre  moteur  engagé  dans  une 
douille  F,  venue  de  fonte  avec  la  console.  Cet  arbre  porte,  à 
l'un  de  ses  bouts,  les  poulies  motrices  G et  le  volant  H.  $ur 
l’autre  bout,  qui  est  élargi,  est  monté  un  excentrique  1 portant 
un  galet  a,  qui  s’engage  dans  une  pièce  carrée  attachée  au 
charriot  K du  porte-outil  J,  A chaque  révolution  de  cet  excen- 
trique, le  charriot  est  entraîné  et  prend  un  mouvement  hori- 
xpnta.l.de  va-et-vient;  ce  charriot  glisse,  par  des  rainures  b 
creusées  sur  sa  face,  sur  des  boulons;  sa  course  est  guidée  par 
des  anneaux  ovales  c.  L est  un  excentrique  monté  sur  l'ar- 
bre E,  et  qui  donne  le  mouvement  à un  tirant  d , lié  avec  des 
leviers  dont  on  parlera  plus  bas. 

M est  l’arbre  du  mandrin  sur  lequel  se  placent  les  objets 
à contour  circulaire  ou  prismatique  qu’on  veut  raboter.  ta 
porte-burin  J n’ayant  dans  la  machine  qu’un  seul  mouvement 
de  translation  ou  de  va-et-vieut,  les  objets  qui  doivent  y être 
rabotés  ont  nécessairement  besoin  d'avoir  une  marche’ telle, 
qu'ils  puissent,  à des  intervalles  réglés,  présenter  une  nou- 
velle face  à l'action  de  l'outil,  ce  qui  ne  peut  avoir  lieu  qu’au- 
tant  que  le  mandrin  aura  un  mouvement  de  rotation  sur  son 
axe.  A cet  effet,  l’arbre  M est  enfilésur  une  douille  en  fonte  N, 
terminée  par  deux  rondelles  coniques  c,c  qui  pénètrent  dans 
l’ouverture  de  la  pièce  que  l’on  suppose  être  ici  une  espèce 
dé  manchon  O;  puis  au  moyen  de  plusieurs  rondelles  et  dp 
l'écrou,  que  l’on  peut  serrer  plus  ou  moins,  on  donne  à la 
pièce  toute  la  stabilité  désirable.  Yers  l'autre  extrémité  de  la 
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douille  est  ajustée  une  roue  P à dents  hélicoïde3  qui  engrène 
dans  une  vis  sans  fin  ; l'axe  de  cette  vis  porte  en-dehors  du 
bâti  une  roue  à rocliet  g,  dont  les  dents  carrées  sont  poussées 
par  un  petit  cliquet  h,  fixé  à un  levier  pendant  i;  ce  levier  est 
lié  par  son  bouton  j avec  une  barre  plate  k,  dont  une  partie 
est  taillée  en  crémaillère,  et  qui  est  articulée  avec  un  autre 
levier  pendant  l;  sur  ce  levier  est  ajusté  un  cliquet  m,  fig.  16, 
qui  fait  marcher  le  rochet  ». 

L'axe  du  rochet  n porte  un  petit  levier  o,  dont  le  bouton 
S'engage  dans  les  dents  d'une  crémaillère  formant  le  prolon- 
gement du  tirant  d,  attaché  à l’excentrique  L. 

Ainsi,  lorsque  la  machine  fonctionne,  elle  fait  marcher  à la 
fois  les  deux  burins  Q,  Q',  le  premier  pour  raboter  des  surfaces 

alindriques,  l'autre  des  pièces  à surfaces  planes,  fixées  sur  le 
ateau  R;  en  même  temps,  elle  fait  avancer  le  plateau  dans 
le  sens  latéral  et  fait  tourner  l'axe  du  mandrin  par  l'intermé- 
diaire de  la  roue  dentée  P. 

Mais  lorsque  les  deux  burins  doivent  travailler  des  surfaces 
planes,  on  enlève  le  mandrin  et  l’arbre  qui  le  traverse,  pour 
se  servir  à leur  place  du  plateau  rectangulaire  S.  A cet  effet, 
ou  désembraye  le  cliquet  h de  la  roue  g,  et  on  réunit  le  cli- 
quet p avec  la  barre  à crémaillère  k.  Ce  cliquet  est  attaché 
au  levier  pendant  qu’il  fait  osciller  en  même  temps  qu’il 
pousse  chaque  fois  d'une  dent  le  rochet  p,  dont  l'axe  est 
formé  par  une  longue  vis  de  rappel  s,  fig.  15,  qui  traverse  un 
écrou  rapporté  sur  la  face  intérieure  du  plateau  vertical  S.  La 
vis  de  rappel  prenant  un  mouvement  de  rotation  très-lent, 
fait  marcher  l'écrou  transversalement,  et  avec  lui  le  plateau  S 
et  la  pièce  qu'il  porte. 

T,  T'  sont  deux  vis  verticales  munies  de  petits  volants  à 
manivelle  U,  qu’on  manœuvre  à la  main  pour  faire  monter 
le  plateau  et  donner  du  fer  à l’outil,  à mesure  que  les  co- 
peaux sont  enlevés. 

y, sont  deux  autres  vis  verticales  au  moyen  desquelles 
on  fait  appuyer  les  burins  sur  les  pièces  à travailler. 


CHAPITRE  XLIV. 

Machine  à raboter,  scier  et  planer  le  bois, 
par  E.  Sheppard. 

Les  perfectionnements  que  je  propose  dans  le  mécanisme 
de  l’appareil  à raboter,  planer,  blanchir,  scier  ou  débiter  le 
bois  et  autres  substances,  consistent  principalement  dans  l’ap- 
plication et  l’emploi  des  fers  ou  outils  tranchants  rotatifs. 
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tournant  dans  le  plan  de  la  surface  sur  laquelle  il  s'agit  d’o- 
pérer, et  entrant  dans  la  cowbinaision  d'une  machine  à ra- 
boter ordinaire  (semblable  à celle  dont  on  se  sert  pour  ra- 
boter le  fer)  pour  exécuter  lesdites  opérations  sur  le  boisi 

Afin  de  faire  comprendre  la  nature  de  ces  perfectionne- 
ments, je  Tais  en  faire  l’application  avec  figures  aux  opéra- 
tions qui  ont  pour  but  de  planer  ou  blanchir,  scier,  mortaiser 
ou  pousser  des  moulures. 

Fig.  20,  pl.  XXL  Plan  ou  projection  horizontale  d’une  ma- 
chine ordinaire  à raboter  le  fer,  appliquée  à une  semblable 
opération  sur  le  bois,  avec  les  perfectionnements  que  j’y  al 
introduits. 

Fig.  21.  Elévation  longitudinale  et  latérale  de  la  môme 
machine. 

Fig.  22.  Section  antérieure  et  transverse  de  ladite  machine, 
prise  en  avant  de  l’appareil  tranchant. 

Fig.  23.  Autre  section  transverse  postérieure  prise  en  ar- 
rière de  cet  appareil. 

Comme  la  machine  ordinaire  à raboter  le  fer  est  parfaite- 
ment connue  et  comprise,  il  est  inutile  d’en  décrire  les  opé- 
rations en  détail,  je  me  bornerai  donc  ici  à présenter  la 
description  dt  l’appareil  perfectionné  que  j’ai  fait  entrer  dans 
la  combinaison  de  cette  machine. 

A,  A,  plate-forme  de  la  machine  à raboter;  B,  B,  charriot 
ou  table  sur  laquelle  on  place  la  pièce  de  bois  sur  laquelle 
on  veut  opérer.  C,C,  montants  latéraux  ou  bâti  vertical, 
portant  l'appareil  supérieur  à raboter  ou  couper,  et  les  cou- 
lisses ou  guides  verticaux  D,  I),  ainsi  que  le  coulisseau  trans- 
versal E,  E.  F,  F,  autre  coulisseau  qui  porte  l’outil  tranchant 
latéral  ou  appareil  à rainer.  G,  G,  engrenages  ordinaires  avec 
appareil  de  renversement  pour  faire  marcher  la  plate-forme 
à,  l’aide  d’une  courroie  H qui  provient  du  premier  moteur. 

La  planche,  madrier,  membrure  ou  pièce  de  bois  sur  la- 
quelle il  s’agit  d’opérer,  est  placée  sur  la  table  ou  charriot  Ç, 
à l’aide  de  verrous,  de  vis  ou  de  toute  autre  manière,  ainsi 
qu’on  le  voit  en  a,  a,  et  à mesure  que  ce  charriot  chemine 
en  avant,  cette  pièce  a,  a s’avance  sous  l’appareil  supérieur 
à raboter  ou  à planer.  Cet  appareil  est  attaché  à l’aide  de 
deux  poupées  b,  b au  coulisseau  transversal  E,  E,  et  consiste 
en  une  broche  ou  tige  verticale  c portant  une  poulie  de  ehassed 
au  sommet,  et  par  le  bas  un  disque  circulaire  ou  porte-outil 
e e,  qui  est  pourvu  d’un  nombre  convenable  de  fers,  lames, 
planes  disposés  et  ajustés  pour  s’adapter  à la  nature 

du  travail  qu’il  s’agit  d’exécuter. 

Une  courroie  g}  g passe  autour  de  la  poulie  fixe  d,  et  en 
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imprimant  un  mouvement  de  rotation  à l’appareil,  on  plane, 
rabote  ou  blanchit  la  surface  de  la  planche  ou  du  madrier,  à 
mesure  que  celte  pièce  de  bois  s’avance  dans  la  machine,  un 
seul  passage  étant  en  général  suffisant  dans  un  travail  ordi- 
naire et  courant. 

Quand  le  travail  est  terminé,  et  qu’il  s’agit  d’enlever  la 
pièce  de  bois,  le  charriot  est  ramené  avec  une  vitesse  supé- 
rieure à celle  qu’on  lui  donne  dans  le  travail,  et  on  place  une 
autre  pièce  pour  la  nouvelle  excursion  que  va  exécuter  le 
charriot. 

Afin  de  dresser  sur  champ  les  planches  ou  les  madriers 
aussi  parfaitement  d’équerre  qu’il  est  possible,  et  simulta- 
nément avec  les  faces,  ou  bien  pour  pousser  les  rainures  ou 
les  languettes  nécessaires  dans  les  assemblages,  il  existe 
d’autres  poupées,  h,  h,  susceptibles  d’ajustement  et  attachées 
au  coulisseau  de  l’outil  F F,  que  portent  d’autres  tiges  verti- 
cales t,  i,  pourvues  également  par  le  bas  de  fers  ou  d’outils 
tranchants  k,k,  et  par  le  haut  de  poulies  de  chasse  l,  l ; et 
comme  la  courroie  motrice  g , g embrasse  aussi  ces  poulies, 
il  est  évident  que  les  outils  k}  k couperont,  ou  plutôt  languet- 
teront  les  faces  latérales  de  la  pièce  de  bois,  dans  le  même 
temps  et  avec  la  même  vitesse  que  le  rabotage  s’exécutera 
par  les  moyens  ci-dessus  décrits. 

La  figure  24  présente  une  modification  dans  cette  disposi- 
tion de  l’appareil.  On  y voit  des  scies  circulaires  l*,  em- 
ployées à rainer  en  même  temps  qu’on  rabote,  et  qui  rem- 
placent les  outils  en  fer  rotatifs  k,  k. 

Le  même  mécanisme  peut  servir  facilement  à pousser  des 
moulures  ou  autres  profils  sur  bois,  en  donnant  une  forme 
convenable  à l’outil  rotatif,  ainsi  qu’on  le  voit  en  élévation 
par  côté  dans  la  figure  25,  et  en  élévation  par-devant  dans  la 
figure  26,  où  l’on  a représenté  un  outil  destiné  à cet  objet, 
adapté  à la  machine  ordinaire  à l’aide  de  deux  poupées  m,  m 
faisant  corps  avec  le  coulisseau  FF,  ou  fixé  par  lui  d’une 
manière  ferme  quelconque.  Dans  ce  cas,  n,  n est  un  arbre 
placé  horizontalement  ; o,  o,  l’outil  ayant  le  profil  de  la  mou- 
lure qu’on  veut  pousser,  et  p la  poulie  de  chasse  qui  doft 
tourner  avec  une  vitesse  suffisante  pour  que  l’outil  marche 
avec  rapidité. 

Il  me  reste,  avant  de  terminer,  à faire  remarquer  que  les 
planches,  madriers,  membrures,  etc.,  doivent  être  portés  et 
guidés  dans  leur  marche  à travers  la  machine  par  des  galets, 
comme  on  en  voit  en  q,  q,  q,  et  qwe  chaque  tige  d’outil  a 
besoin  d’être  pourvue  aussi  d’une  poulie  folle,  r,  r,  r pour 
faciliter  la  suspension  du  mouvement  dans  les  parties  fonc- 
tionnant qu’on  veut  arrêter. 


SCIE  cylindrique  métallique. 
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Soie  cylindrique  mécanique,  par  Harvey. 

Les  machines  ^ scier  ne  sont  point  une  nouveauté,  mais 
le  sciage  opéré,  soit  par  des  scies  droites,  soit  par  des  scies 
circulaires,  s’est  fait  principalement  jusqu'à  présent  en  ligne 
droite.  Scier  le  bois,  ainsi  que  l’effectue  la  machine  dont  il  va 
Atre  question,  suivant  des  formes  curvilignes  de  dimensions 
quelconques,  depuis  le  dossier  d’une  chaise  jusqu’à  un  mât 
de  vaisseau,  est  une  chose  qui  n’a  pas,  à ce  que  je  présume, 
été  encore  faite  mécaniquement. 

Le  principal  instrument  de  ce  perfectionnement  est  une 
scie  cylindrique  A,  dont  on  voit  une  élévation  par  une  extré- 
mité dans  la  figure  27,  pl.  XXI,  où  elle  est  représentée  appli- 
quée à découper  une  pièce  de  bois  carrée  en  pièces  courbes 
(1,  2,  3,  fig.  23),  propres  à entrer  dans  la  construction  des 
mâts,  mâtereaux  ou  esparres  pour  les  vaisseaux. 

La  figure  28  est  une  élévation  latérale  du  système  général 
de  la  machine  dont  cette  scie  fait  partie,  et  dont  la  figure  27 
est  l’élévation  antérieure. 

La  scie  A consiste  en  une  lame  ou  ruban  d’acier,  disposée 
autour  de  la  circonférence  d’une  monture  cylindrique  C,  dont 
on  a enlevé  les  deux  cinquièmes  ou  à peu  près  de  la  périphé- 
rie, afin  que  chaque  portion  de  bois,  à mesure  qu'elle  est 
découpée,  puisse  passer  par  l’espace  ménagé  entre  la  portion 
coupante  de  la  scie  et  le  corps  du  cylindre  lui-même. 

B,  B est  le  bâti  de  la  machine,  composé  de  deux  flasques 
assemblées  par  un  sommier  b sur  une  plaque  supérieure  c, 
et  consolidées  par  des  entretoises  ou  des  croix  de  saint  An- 
dré. La  scie  A est  montée  sur  des  bras  D,D,  articulés  sur  le 
charriot  supérieur  E,  de  manière  à pouvoir  être  ajustés  dans 
toutes  les  positions  requises,  tant  au-dessus  qu’au-dessous  de 
l’axe  de  l’articulation,  au  moyen  du  segment  de  cercle  F, 
positions  dans  lesquelles  ils  sont  retenus  par  le  moyen  des 
clefs  G,  qui  soulèvent  la  pièce  courbe  H et  la  pressent  sur  le 
segment. 

La  scie  reçoit  un  mouvement  alternatif  au  moyen  du  le- 
vier 1,  qui  emprunte  lui-mème  son  mouvement,  par  l’inter- 
médiaire d’une  bielle,  à une  manivelle  disposée  à l’extrémité 
de  l’arbre  principal  K.  Cet  arbre  K est  commandé  par  les 
pqulies  fixe  et  folle  a et  6,  qu’il  porte,  et  réglé  dans  son  mou- 
vement par  un  volant  L.  Sur  l’autre  extrémité  de  cet  arbre 
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est  calée  une  roue  d'angle  M,  qui  en  mène  une  autre  montée 
sur  l'arbre  transversal  N,  sur  lequel  est  établi  un  excentri- 
que O,  à l’extrémité  et  près  du  travail,  pour  faire  marcher 
la  roue  à rochet  P au  moyen  de  l’encliquetage  Q.  L’arbre  qui 
porte  cette  roue  à rochet  a aussi  à l’autre  bout  un  pignon  R, 
qui  engrène  dans  la  crémaillère  S attachée  sous  le  charriot  T, 
lequel  alimente  la  scie  avec  le  bois.  Ce  cliarriot  marche  sur 
des  guides  en  A,  boulonnés  sur  le  bâti  eiacbarpente. 

La  pièce  de  bois  qu’il  s’agit  de  débiter  à la  scie  est  sou- 
tenue à chaque  extrémité  sur  des  plates-formes  pouvant  tour- 
ner sur  des  centres,  dont  l’une  d’elles,  qu’on  voit  en  U,  est 
pourvue  d'une  roue  dentée  et  d’une  vis  sans  fin,  qui  permet 
de  tourner  la  pièce  de  bois  sur  son  axe  et  de  l'arrêter  en  un 
point  quelconque  de  sa  révolution. 

L’arbre  N donne  ou  suspend  le  mouvement  dè  la  scie  cir- 
culaire W,  au  moyen  des  poulies  fixe  et  folle  V : les  fonctions 
de  cette  scie  consistent  à abattre  les  bords  ou  angles  de  la 
pièce  de  bois,  avant  qu'on  la  découpe  à la  scie  cylindrique  A, 
et  à cet  effet  cette  pièce  est  amenée  en  avant  par  les  poulies 
à gorges  J,  J,  la  crémaillère  et  le  pignon  R et  S,  dont  il  a été 
question  ci-dessus. 

Afin  d’ajuster  la  longueur  de  la  bielle  aux  différentes  po- 
sitions de  l’axe  de  la  scie  cylindrique  A,  cette  pièce  se  com- 
pose de  deux  parties  réunies  entre  elles  â vis  et  à écrous. 

La  figure  29  représente  les  pièces  1,  2,  3,  détachées  do 
l’angle  de  la  pièce  de  bois  ; la  figure  30,  la  pièce  centrale  qui 
reste  après  qu’on  a opéré  de  la  même  manière  sur  les  quatre 
angles,  pièce  qu’on  coupe  ensuite  en  deux  morceaux  r,s} 
ainsi  que  l’indique  la  ligne  ponctuée  m,n. 

La  figure  31  représente  la  totalité  des  pièces  suivant  les- 
quelles la  solive  a été  débitée,  combinées  ensuite  entre  elles 
suivant  la  forme  d’un  mât,  d'un  mâtereau  ou  d’une  esparre. 
Les  pièces  1,  1 sont  d'abord  placées  les  unes  à côté  des  au- 
tres, puis  sur  elles  on  pose  les  pièces  2, 2,  sur  ces  dernières 
celles  3, 3,  de  manière  que  ces  trois  séries  forment  autant  de 
cercles  concentriques  avec  un  petit  espace  quadrangulaire 
creux  o au  centrej  chaque  joint  étant  recouvert  par  le  milieu 
des  pièces  concentriques  suivantes.  Les  deux  pièces  r et  s, 
découpées  dans  le  cœur  de  la  solive,  servent  de  jumelles  au 
mât  ou  au  mâtereau,  et  sont  placées  de  chaque  côté.  La  so- 
live carrée  tout  entière  se  trouve  donc  convertie  sans  perte 
en  un  mât,  mâterca»  ou  esparre  cylindrique,  qui,  comme  oa 
sait,  offre  plus  d’élasticité  et  de  résistance  que  les  mâts,  mâ- 
tereaux et  esparres  circulaires  d’une  seule  pièce.1 

Il  est  facile,  comme  on  voit,  d’adapter  une  scie  construite 
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sur  le  même  principe  au  débit  des  bois,  pour  découper  des 
dossiers  de  chaises  ou  autres  articles  semblables,  et  de  la 
faire  servir,  avec  quelques  modifications,  à découper  des 
ogives  et  des  courbes  du  même  caractère,  convexes  ou  con- 
caves. 

L’utilité  de  la  machine  ne  se  borne  pas  à l'emploi  d’une 
scie  seulement  ; on  peut  en  effet  en  fixer  deux,  trois  ou  da- 
vantage sur  le  même  axe,  et  par  conséquent  opérer  deux, 
trois  ou  un  plus  grand  nombre  de  traits  à la  fois.  Ces  scies 
peuvent  encore  être  établies  dans  un  même  plan,  ou  l'une 
d’elles  en  avant  des  autres  ; enfin,  on  peut  faire  varier  leur 
largeur,  leur  diamètre,  etc.  (1). 


CHAPITRE  XLVI. 

Machine  à percer)  de  Mahlmann. 

Les  petites  machines  à percer  constituent  un  outil  d’un 
tmploi  si  fréquent  et  si  avantageux  dans  tous  les  ateliers  où 
l’on  travaille  les  métaux,  qu’on  ne  verra  peut-être  pas  sans 
intérêt  une  disposition  particulière  que  j’ai  adoptée  pour  ces 
machines  dans  mes  ateliers,  et  qui  m’a  jusqu’à  présent  paru 
à la  fois  simple  et  commode,  en  môme  temps  qu’elle  a donné 
des  résultats  très-satisfaisants. 

La  figure  22,  pl.  XX,  est  une  vue  perspective  de  la  machine 
à percer  que  j’ai  établie.  La  figure  23  en  est  une  projection 
horizontale,  et  la  figure  24  une  section  suivant  la  ligne  a,  a 
de  la  figure  23. 

La  machine  peut  être  fixée  sur  l’établi,  sur  un  banc,  un 
tréteau  et  sur  toute  surface  plane,  au  moyen  d'une  vis  à écrou 

fi)  Il  est  bien  érldent.  quoique  l'auteur  ne  le  dise  pai,  qu’il  faut  changer  lu  scie  et 
ion  cylindre  toutes  les  fois  qu'on  reut  eolerer  une  pièce  courbe  qui  n’a  pas  même 
rayon  de  courbure  à l'euérieur  que  les  pièces  Urées  précédemment,  ce  qni  doit  obliger 
à avoir  un  assortiment  fort  dispendieux  de  scies  lorsqu'on  veut  produire  toutes  sortes 
je  pièces  courbes  circulaires,  ou  se  borner  à un  petit  nombru  de  pièces  qu'on  produi- 
rait alors  arec  célérité  et  écouomieau  moyen  do  cette  ingénieuse  machine.  On  doit  re- 
narqner  en  outre  qu'on  ne  peut  fabriquer  ainsi  que  des  pièces  courbées  en  arc  de 
arcle  ; seulement  on  sait  qu'il  cat  un  assez  grand  nombre  de  lignes  courbes  qu'on  par- 
rient  à obtenir  approximativement  par  des  combinaisons  de  lignes  circulaires  à rayons 
Ksnblabies  ou  variables.  EnBu,  nous  ferons  remarquer  qu'oo  ne  décrit  pas  ipl  le 
mécanisme  k l'aide  duquel  on  obtient  ce  mouvement  de  recul  que  doit  avoir  toute 
Kie  A mouvement  alternatif  avantde  rerenir  A ta  position  primitive  eide  commencer 
» nouveau  trait.  F.  M. 
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et  d’une  clavette  qu’on  n’a  pas  représentée  dans  les  figures  et 
qui  assujettit  le  pied  fourchu  a.  La  potence  horizontale  b se 
fixe  plus  ou  moins  haut,  selon  le  besoin  et  suivant  toutes  leà 
positions  angulaires  possibles  relativement  au  plan  de  son 
pied  a,  à l’aide  dè  la  vis  de  pression  c. 

La  vis  r (fig.  22  et  24),  qui  est  destinée  à opérer  la  pression 
sur  le  vilebrequin, est  insérée  dans  un  écrou  composé  de  deux 
pièces  d et  e.  La  pièce  e e de  cet  écrou  porte,  à,  sa  partie  su- 
périeure, un  pas  de  vis  sur  lequel  est  tourné  un  écrou  qui  fiïi$ 
corps  avec  la  clef  du  levier  s.  La  seconde  pièce  d,d  de  cet 
écrou  principal  porte  seulement  un  trou  cylindrique  dans 
lequel  pénètre  et  peut  glisser  l’extrémité  également  cylindri- 
que de  la  pièce  e,  et  qui  sert  de  plan  de  pression  adapté  ï 
la  clef  s. 

, De  cette  disposition,  il  résulte  que  si  on  fait  tourner  en  ar- 
rière la  clef  s,  la  position  e de  l’écrou  s’abaisse  avec  la  vis  r 
pour  presser  sur  le  vilebrequin,  et  qu’en  poussant  en  différents 
points  de  la  potence  mortaisée  b,  on  peut  fixer,  en  ramenant 
la  clef  s,  en  tel  point  qu’on  désire  ; ce  qui  permet  de  percer 
des  trous  dans  toute  l’éténdùc  d'une  surface  annulaire,  ayàjit 
un  rayon  presque  égal  à la  longueur  de  la  mortaise  de  la 
potence,  et  d’ajuster  parfaitement  la  vis  de  pression  #•  pour 
que  le  trou  soit  toujours  dans  une  direction  parfaitement 
verticale. 

CHAPITRE  XLVIL 

Grande  machine  à percer,  de  Wallon. 

* . > . 

Cette  machine-outil  a été  construite  pour  percer  des  trous 
dans  les  plaques  qui,  dans  les  machines  locomotives,  sont 
destinées  à livrer  passage  aux  tubes.  Elle  peut  percer  des 
trous  parallèles  sur  une  surface  de  45  à 50  décimètres  car- 
rés, sans  qu'on  soit  obligé  de  fixer  de  nouveau  les  objets  snr 
la  table,  attendu  que,  d’un  côté,  la  tête  qui  porte  l’outil,  et 
de  l’autre  la  table  sur:  laquelle  appuie  l'objet,  sont  mobiles 
dans  les  directions  à angle  droit  l’une  avec  l’autre. 

La  figure  36,  pl.  XXI,  est  une  élévation  vue  par-devant  de 
la  machine. 

La  figure  37  en  est  une  élévation  latérale. 

A A sont  deux  colonnes  rondes  en  fonte,  assujetties  sur  un 
banc  ou  table  aussi  en  fonte  B,  au  moyen  de  boulons  et 
d'écrous,  et  asemblées  à leur  partie  supérieure  par  une  tra- 
verse C percée  à ses  deux  extrémités  pour  recevoir  le  bout 
d6s  colonnes  qu'on  y assujettit  au  moyen  d'une  cheville  d’a- 
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"ëièr.  D est  un  coulisseau  horizontal  fixé  sur  les  colonnes  par 
des  ris  et  sur  lequel  fonctionne  et  glisse  le  porte-outil  E 

3'  û’on  fait  mouvoir  horizontalement  sur  ce  coulisseau  à l’aide 
'une  vis  G mue  par  un  engrenage  conique  et  une  manivelle 
placée  du  côté  droit  de  la  machine,  mais  qn’on  a enlevé 
dans  la  figure  37  pour  laisser  voir  des  parties  plus  impor- 
tantes. 

Le  porte-outil  E présente  une  tige  F de  forage,  glissant 
dans  une  longue  douille  en  fonte  qui  tourne  dans  des  collets 
à chacune  des  extrémités  du  porte-outil;  la  douille  reçoit  lo 
mouvement  de  poulies  fixées  sur  elle,  et  on  y adapte  un  en- 
grenage, comme  on  le  voit  dans  la  figure,  quand  il  s’agit  de 
faire  un  trou  qui  exige  beaucoup  de  force,  ou  quand  on  a 
besoin  d'un  mouvement  lent  et  puissant.  Cette  douille  porte 
aussi  un  petit  cône  K qui,  à l’aide  d’une  courroie  de  cuir, 
imprime  le  mouvement  à un  autre  petit  cône  L,  dout  l’ar- 
bre, à son  extrémité,  présente  un  pignon  qui  commande  la 
roue  dentée  et  l’arbre  à manivelle  M.  À l’extrémité  supérieure 
’de  cet  arbre  est  aussi  un  autre  pignon,  lequel  mène  la  roue  N 
fixée  à demeure  sur  un  écrou  qui  peut  circuler  sur  une  grande 
vis  verticale.  C’est  par  ce  moyen  que  s'opère  de  lui-môme  le 
'mouvement  vertical  de  la  tige  F. 

Pour  la  faire  mouvoir  verticalement  à la  main,  il  est  né- 
cessaire de  mettre  hors  de  prise  le  pignon  P,  en  agissaut  sur 
son  levier  d’embrayage,  et  de  faire  usage  de  la  roue  à mani- 
velle N.  De  même,  en  mettant  en  prise  le  pignon  Q avec  la 
roue  O,  on  communique  un  mouvement  ascensionnel  à cette 
tige. 

» Les  poulies  qui  font  tourner  la  tige  reçoivent  leur  mouve- 
ment du  tambour  horizontal  S,  qui  tourne  avec  divers  degrés 
de  vitesse  par  l’entremise  d’un  cône  de  poulies  fixées  sur  le 
même  arbre  que  lui  et  mis  eu  action  par  un  cône  inverse  calé 
sur  l’arbre  principal  du  mouvement  de  l’atelier. 
i En  établissant  à demeure  une  chaise  sur  la  table  R de  la 
machine,  on  parvient  à,  percer  différents  objets  d’un  plus  petit 
diamètre,  tels  que  des  gîtes  de  coussinets  dans  des  paliers, 
des  yeux  dans  des  tiges  et  des  bielles,  etc.  Ou  peut  mémo 
appliquer  en  toute  séèurité  cette  machine  à faire  des  trous 
qui  n’ont  pas  plus  de  quelques  centimètres  de  diamètre. 

La  table  R se  meut  à l’aide  d’une  crémaillère  et  d’nn  pi- 
gnon, et  est  assujettie  aux  quatre  coins  par  des  boulons  et  des 
écrous. 

J’ai  souvent  appliqué  cette  machine  dans  mes  ateliers  à 
aléser  des  cylindres  de  locomotives,  car  la  tige  peut  recevoir 
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un  mouvement  vertical  de  0m  60,  qu’on  pourrait  même  aug- 
menter, si  on  construisait  une  nouvelle  machine. 

La  machine  qui  est  dans  mes  ateliers  peut  recevoir  des 
roues  de  2 mètres  de  diamètre  et  y forer  l'œil  du  moyeu  de 
part  en  part  d’une  manière  aussi  parfaite  qu’aucune  autre. 

CHAPITRE  XLVIII. 

Touret  à double  encliquetage,  de  M.  Mahon. 

A,  fig.  17,  pl.  XIX,  est  la  boîte  à foret  dont  l’arbre  est  percé 
et  taraudé  à son  sommet,  pour  permettre  à la  tige  B de  se 
lever  ou  de  s’abaisser  plus  ou  moins  sur  elle.  C est  le  foret; 
DiD2  deux  roues  à rochet,  dont  la  première  est  fixée  sur 
l’arbre  de  la  boite  A au  moyen  d’une  goupille,  et  la  seconde 
sur  une  roue  d’angle  W1  qui  tourne  librement  sur  cet  arbre. 
E1  est  uij  manche  terminé  par  un  œil  ou  bague  L qui  em- 
. brasse  l’arbre  dans  l'espace  qui  sépare  les  deux  roues  à ro- 
chet; FF,  deux  cliquets  assujettis  sur  le  manche  par  un 
boulon  et  des  écrous,  et  dont  l’un  mord  dans  les  dents  de  la 
roue  à rochet  placée  au-dessus  de  la  bague  L,  et  l’autre  dans 
celles  de  l’autre  roue  à rochet  placée  au-dessus.  P*  P8  sont 
des  ressorts,  dont  un  seul  est  vu  dans  la  figure,  qui  pressent 
sur  le  dos  des  cliquets.  W2  une  seconde  roue  d’angle  calée 
sur  la  boite  A ; W8  une  troisième  roue  du  même  genre  qui 
met  en  action  les  deux  précédentes,  et  est  établie  librement 
sur  le  manche  E8,  lequel  se  termine  en  une  douille  c qui 
entoure  l'arbre  et  tourne  librement  sur  lui. 

Voici  maintenant  quel  est  l’effet  de  cette  disposition  : 

En  tenant  fermement  de  la  main  gauche  le  manche  E8.  et 
en  faisant  mouvoir  en  va-et-vient,  ou  d'un  mouvement  alter- 
natif de  droite  à gauche  et  de  gauche  à droite,  l’autre  man- 
che E1  avec  la  main  droite,  on  imprime  un  mouvement  con- 
tinu de  rotation  dans  le  même  sens  au  foret,  effet  que  toute 
personne  habituée  à manœuvrer  cet  instrument  devra  recon- 
naître comme  présentant  un  avantage  très-important. 

CHAPITRE  XLIX. 

Drille  perfectionné,  par  Shanks. 

Le  drille  perfectionné  de  M.  Shanks  est  représenté  en  élé- 
vation dans  la  figure  13,  pl.  XX;  seulement  on  a brisé  une 
partie  du  manche  pour  économiser  l'espace.  La  figure  14  en 
est  une  section  verticale  par  le  milieu. 
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La  particularité  qui  caractérise  principalement,  ce  drille 
est  une  griffe  spirale  a a qu’on  a représentée  séparément 
dans  la  figure  14  bis,  consistant  en  un  ruban  d'acier  tourné 
en  spirale  autour  d'un  cylindre,  et  qui  est  destiné  à rempla- 
cer le  cliquet  cm  la  détente  qu’on  remarque  dans  les  drilles 
à main  ordinaire,  c est  le  foret;  d la  vis  pour  abaisser  le  fo- 
ret pendant  qu'on  opère  le  percement;  ee  l’écrou  pour  ajus- 
ter le  foret  aux  différentes  longueurs;  f un  écrou  de  serrage 
pour  assujettir  le  manche;  g la  boîte  à foret. 

La  griffe,  formant  une  cavité  parfaitement  cylindrique  à 
l’intérieur,  s’adapte  exactement  sur  la  boîte  à foret  g,  et  re- 
pose, sans  être  lixée,  sur  un  collet  que  celle-ci  porte  à sa 
base.  Le  tout  est  embrassé  par  la  douille  du  mancl-e,  à la 
partie  supérieure  de  laquelle  la  griffe  est  fixée  et  maintenue 
en  place  par  l’écrou  de  serrage  f. 

Un  autre  perfectionnement  clans  ce  drille  consiste  dans  une 
boîte  à foret  g qui  est  creuse  à la  partie  supérieure,  afin  de 
livrer  passage  à la  vis  d;  ce  qui  diminue  considérablement  la 
longueur  de  ces  parties. 

Lorsqu’on  tourne  le  manche  dans  le  but  de  faire  manœu- 
vrer le  drille,  la  griffé  a,  par  la  pression  qu’elle  exerce,  em- 
brasse la  boîte  g,  la  serre  et  fait  tourner  le  foret,  quelque 
grande  que  soit  la  résistance;  mais  lorsque  le  manche  est  ra- 
mené, la  griffé  naturellement  se  relâche,  glisse  sur  la  boîte, 
et  ne  permet  pas,  par  conséquent,  le  retour  du  foret. 

CHAPITRE  L. 

Porte-foret  pour  percer  de  très-petits  trous  dans 
les  métaux,  par  Karmarsch. 

On  éprouve  souvent  de  très-grandes  difficultés  lorsqu'il 
s'agit  de  percer  daus  les  métaux  des  trous  capillaires  ou  d'un 
très  petit  diamètre,  à cause  de  la  finesse  du  foret,  qui,  sous 
sa  faible  épaisseur,  se  brise  très-facilement  à la  pression  sous 
laquelle  il  faut  le  faire  travailler,  quelque  soin  qu’on  apporte 
à l'opération  du  forage.  Cette  circonstance  fâcheuse  a été 
écartée  de  la  manière  à la  fois  la  plus  simple  et  la  plus  effi- 
cace, par  l’outil  dont  nous  allons  donner  la  description,  et 
qu’on  doit  à M.  Gumprecht,  mécanicien  à Hanovre. 

La  figure  11,  pl.  XXII,  présente  une  vue  perspective  du 
porte-foret  complet. 

La  figure  12  est  une  section  de  sa  boîte. 

La  figure  13,  une  vue  des  diverses  pièces  qui  composent  le 
porte-foret. 

Tourneur.  Tome  2.  29 


Digitized  by  Google 


LIVRE  X.  CHAPITRE  L. 


338 

Toutes  ces  pièces  sont  représentées  de  grandeur  naturelle. 

A,  A est  l'arbre  en  acier  du  touret  ordinaire  avec  sa  poulie 
en  cuivre  a sur  laquelle  on  enroule  la  corde  à boyau  de 
l'archet.  Cet  arbre  présente  d'un  bout  une  pointe  conique  e, 
qui  en  forme  le  pivot,  sur  lequel  appuie  l’arbre  à vis  de  h 
machine  à forer  ou  entre  dans  un  trou  de  la  conscience;  de 
l'autre,  il  se  termine  par  un  pas  de  vis  b et  est  j*ereé  d'un 
trou  carré  dans  lequel  on  introduit  le  foret  P,  pourvu  lui- 
mème  d’une  tête  carrée  c qui  entre  juste  dans  ce  trou. 

Sur  ce  pas  de  vis  6,  on  visse  fermement  une  boite  en  lai- 
ton C,C  qui,  à cet  elfet,  est  pourvue  d’une  douille  ou  tête  d', 
taraudée  à l'intérieur  pour  s’ajuster  sur  cê  pas.  Le  reste  de 
la  boite  est  foré  d’un  trou  cylindrique  dans  toute  sa  lon- 
gueur. 

Dans  le  canal  que  présente  cette  boite  C,  C,  on  introduit 
un  petit  cylindre  D en* cuivre  ou  en  laiton  qui  y glisse  à frot- 
tement libre,  mais  sans  ballotter.  Ce  cylindre  est  destiné  à 
maintenir  le  foret  B qu'on  y insère,  et  à s’opposer  à ce  qu’il 
fléchisse  ou  se  rompe. 

Entre  la  tète  c du  foret  et  le  cylindre  D,  on  place  à l’inté- 
rieur de  la  boîte  C,  C un  61  d’arier  contourné  en  spirale  à un 
grand  nombre  de  tours,  et  formant  ressort  à boudin  dont 
les  circonvolutions  entourent  le  foret,  ainsi  que  l’indique  la 
figure  12. 

Lorsque  ce  ressort  est  complètement  distendu,  c’est-à-dire 
qu'on  n’exerce  sur  lui  aucune  pression,  il  maintient  le  cylin- 
dre D poussé  à une  distance  telle  qu’il  fait  saillie  de  la  moitié 
de  sa  longueur  en  avant  de  la  boite  C,C,  et  qu’on  n’aperçoit 
que  la  pointe  du  foret  B.  C’est  dans  cet  état  qu’on  commence 
à opérer  le  forage.  Mais  aussitôt  que  le  foret  pénètre  un  peu 
dans  la  pièce  à forer,  la  pressiou  qui  s’exerce  alors  refoule 
de  plus  en  plus  le  ressort  F,  qui,  cédant  peu  à peu,  permet  au 
petit  cylindre  D de  rentrer  successivement  dans  la  boite  CC 
et  de  disposer  d’une  plus  grande  longueur  de  foret. 

L’avantage  de  cette  disposition,  celui  pour  lequel  elle  a été 
spécialement  établie,  c’est  que  jamais  il  n’y  de  longueur  quel- 
conque de  foret  qui  soit  libre  et  ne  soit  soutenue  à l’extérieur 
de  la  boite  C,  C,  puisque  les  portions  qui  n’ont  pas  pénétré 
dans  la  pièce  à forer  se  trouvent  constamment  entourées  et 
protégées  par  le  cylindre  D,  et  par  conséquent  à l’abri  des 
ruptures  et  des  inflexions. 

On  peut  rapprocher  de  cette  disposition  deux  moyens  ana- 
logues, mais  plus  grossiers,  et  qu’on  ne  pourrait  appliquer  au 
travail  délicat  des  métaux.  Le  premier  de  ces  moyens,  dont 
on  fait  usage  pour  percer  le  bois  avec  des  mèches  longues 
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et  milices,  consiste  en  un  tube  de  laiton  qu’on  enfile  sur  l’ar- 
bre portant  la  mèche  et  qui  est  destiné  à empêcher  celle-ci 
de  fouetter  et  de  fléchir.  Le  second  est  employé  par  les  per- 
ceurs de  pipes  sur  le  tour,  et  consiste  également  en  un  guide 
de  même  longueur  que  le  foret,  et  qu’on  fait  glisser  sur  lui 
ou  reculer,  suivant  qu’on  a besoin  d’une  longueur  moins  ou 
plus  grande  de  cet  outil  à mesure  qu’il  pénètre  (1). 


CHAPITRE  LT. 

Alésoir  à expansion,  par  ML  Stivens. 

Cet  instrument,  qui  est  construit  sur  le  même  principe 
que  celui  du  même  genre  qu’on  doit  à M.  Yuile,  et  décrit 
ci-après,  parait  cependant  lui  être  supérieur  dans  les  détails. 

La  figure  18,  pl.  XXII,  est  une  vue  de  face  de  cet  alésoir  où 
l’on  a enlevé  la  plaque  de  recouvrement  des  couteaux. 

La  figure  3^9  est  une  vue  en  élévation  dans  laquelle  la  pla- 
que de  recouvrement  est  à sa  place. 

a est  le  corps  de  l’alésoir,  percé  dans  toute  sa  longueur 
pour  recevoir  une  barre  ou  clef  6,  qui  est  en  forme  de  coin  à 
une  de  ses  extrémités  c,  afin  de  pouvoir  pousser  en  avant  les 
deux  couteaux  d d dans  la  direction  indiquée  par  les  flèches. 
Ces  couteaux  sont  en  losanges  et  s’ajustent  dans  des  fenêtreB 
correspondantes  de  même  forme,  destinées  à les  recevoir  et 
taillées  dans  le  corps,  de  foçon  que  l’action  du  coin  inséré 
entre  eux  devient  bien  plus  facile  et  moins  sujette  à l’usure 
que  si  le  mouvement  d'expansion  de  ces  couteaux  s’opérait  à 
angle  droit  avec  l’axe  du  corps.  Ces  couteaux  sont  maintenus 
en  place  à l'aide  d’une  plaque  e fixée  sur  le  corps  par  trois 

(i)  L'outil  du  M.  Gumprecht  nous  parait  ingénieux  et  du  nature  h rendre  des  ser- 
vice* dans  les  travaux  délicats  que  certnins  urts  exercent  sur  lus  métaux;  mais  d'a- 
bord Il  est  coûteux  du  première  acquisition,  ensuite  il  est  compliqué  ut  peut  donner 
lieu  à des  perles  de  temps  sensibles  par  suite  de  ruptures  ou  pour  les  ajustemeuts. 
D’un  autre  rôt»',  le  petit  cylindre  D porte  constamment  sur  la  pièce  à forer,  et  quelque 
bible  qu’on  suppose  le  ressort  & boudin,  il  doit,  dans  nn  mouvement  rapide,  laisser 
des  traces  de  pression  sur  celle-ci,  et  par  conséquent  produire  des  marques,  des  im- 
pressions, ou  altérer  la  régularité  ou  lu  netteté  de  l'ouverluru  des  trons.  Kntin,  ce  qui 
est  bien  pins  grave,  il  nous  sembleqn'ildoit  mettre  obstacle  à la  sortie  des  copeaux,  et  par 
conséquent  nuire  su  travail  régulier  de  l'instrument,  et  que  si  Is  foset  vient  & natter 
près  de  la  tête,  la  manière  dont  il  est  monté  expose  & ne  pouvoir  extraira  celle-ci  fa- 
cilement du  trou  carré  où  elle  ost  insérée,  tant  beaucoup  de  travail,  et  peat-étre  en 
détériorant  l'outil.  F.  M. 
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vis,  afin  de  donner  lieu  à un  frottement  suffisant  pour  empê- 
cher qu’ils  ne  s’échappent  de  côté.  Pour  pousser  en  avant  la 
clef  b dans  l’acte  de  l'expansion,  on  se  sert  d’une  tète  filetée  f 
qui  est  reçue  dans  une  partie  taraudée  de  la  tige.  Par  ce 
moyen,  le  montage  de  l'outil  sur  le  tour  ne  présente  aucun 
obstacle  à l’ajustement  de  la  clef  dans  la  tige  de  l’alésoir.  Ce 
montage  peut  s’opérer  à l'aide  d’un  carré,  d’une  boite,  ou  par 
des  vis,  à la  manière  ordinaire. 


CHAPITRE  LII. 

Nouvel  alésoir  à expansion,  par  M.  Woodcook. 

Tous  ceux  qui  ont  un  peu  la  pratique  des  ateliers  savent 
très-bien  qu’il  est  assez  difficile  d’aléser  successivement  plu- 
sieurs trous  avec  un  alésoir  ordinaire,  sans  que  le  frottement 
et  l'usure  ne  diminuent  matériellement  les  dimensions  de 
l’outil.  On  peut,  il  est  vrai,  obvier  jusqu’à  un  certain  point  à 
t cet  inconvénient  en  battant  l’alésoir  à froid  et  sans  être 
* obüsé  de  prendre  la  peine  de  le  chauffer;  mais  après  un  ou 
deu . battages  de  ce  genre,  le  métal  commence  à présenter 
des  fissures  sur  les  bords,  et  on  est  obligé  d’avoir  recours  à 
la  forge  si  on  veut  ramener  l’outil,  après  l’avoir  chautfé,  à ses 
dimensions  premières.  Ce  travail  toutefois  fait  perdre  beau- 
coup de  temps  et  est  en  définitive  très-dispendieux. 

C'est  probablement  à cela  qu’est  due  l’origine  des  alésoirs  à 
expansion,  dont  on  a senti  depuis  quelque  temps  la  nécessité 
dans  les  grands  ateliers  de  construction,  et  dont  nous  avons 
déjà  donné  plusieurs  modèles;  mais  on  conçoit  que,  pour 
remplir  son  but,  un  alésoir  construit  d'après  ce  système  doit 
présenter  plusieurs  conditions  que  tout  praticien  déterminera 
aisément.  Sans  nous  arrêter  ici  à discuter  ces  conditions, 
nous  donnerons  la  figure  et  la  description  d'un  alésoir  de  ce 
genre,  qui  a été  mis  avec  succès  en  usage  dans  les  ateliers 
de  construction  de  MM  .«Sharp,  Roberts  et  Cie  de  Manchester, 
et  qui  y a été  introduit  par  M W.  Woodcock.  Cet  alésoir 
paraît  apporter  un  remède  comparativement  facile  aux  dé- 
fauts de  l’outil  ordinaire,  attendu  que  non-seulement  on 
peut  obvier  à l’usure  de  la  manière  la  plus  simple,  mais 
ensuite  parce  qu’on  peut  disposer  un  alésoir  pour  aléser  une  . 
série  de  trous  de  diamètres  différents  entre  certaines  limites. 
Du  reste,  les  praticiens  auront  à prononcer  sur  le  mérite  de 
cet  outil. 

La  figure  11,  pl.  XXI,  est  une  section,  suivant  la  longueur, 
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d’un  alésoir  do  ce  genre  ; il  est  destiné  à aléser  des  trous  de- 
puis 10  jusqu’à  10,8  centimètres  de  diamètre. 

La  figure  12  en  est  une  élévation  latérale. 

A est  une  barre  plate  en  fer  de  Ùm.75  de  longueur  et 
0m.08  de  largeur  et  0m.02ô  d’épaisseur.  Les  deux  extrémi- 
tés de  cette  barre  sont  d'abord  centrées  avec  beaucoup  de 
soin  relativement  à leurs  angles  trièdres,  et  aux  arêtes  mê- 
mes de  la  barre,  qui  sont  ensuite  dressées  sur  le  tour.  On 
arrondit  alors  l'extrémité  supérieure  de  cette  barre,  ainsi 
qu’on  la  représente  dans  la  figure  13,  qui  est  le  pian  de  cette 
extrémité,  de  manière  à pouvoir  l’introduire  dans  un  man- 
drin annulaire,  afin  de  percer  très-exactement  un  trou  dans 
l’axe  môme  de  la  barre  ainsi  montée  sur  le  tour.  Alors  on 
ajuste  dans  ce  trou,  à frottement  juste,  et  avec  une  rigou- 
reuse précision,  une  tige  d’acier  B,  en  ayant  soin  de  percer, 
sur  une  des  faces  planes  de  la  barre,  un  petit  trou  a qui 
pénètre  jusque  dans  la  cavité  qu’on  vient  de  creuser  et  près 
du  fond,  afin  que  l’air  puisse  s’échapper  et  n’offre  pas  de 
résistance  à l’introduction  de  la  tige  B.  Cela  fuit,  on  trace 
les  mortaises  qui  doivent  recevoir  les  couteaux,  puis,  avec 
un  foret  vertical,  et  en  plaçant  la  barre  sur  un  charriot,  on 
perce  correctement  de  part  en  part.  Les  mortaises  sont  alors 
écarries,  en  ayant  soin  de  les  établir  bien  carrément  relative- 
ment aux  arêtes  et  à l’axe  de  la  barre. 

Les  deux  couteaux  qui  ont  été  représentés  en  C,C,  sont 
ensuite  introduits  à frottement  dur  dans  ces  mortaises,  de 
manière  toutefois  qu’on  puisse  les  y faire  entrer  à la  main  ou 
en  les  frappant  avec  un  morceau  de  bois.  La  tige  d’acier  porte 
deux  retraites  angulaires  pour  recevoir  les  couteaux,  et  ceux- 
ci,  à leur  talon,  sont  limés  sous  un  angle  un  peu  moins  ouvert 
que  celui  que  présentent  les  retraites  de  la  tige,  de  manière  à 
laisser  un  peu  de  jeu  et  à pouvoir  les  pousser  en  avant  à une 
distance  de  8 millimètres  à partir  du  centre,  ou  de  4 milli- 
mètres de  chaque  côté.  Cette  tige  d’acier  B porte  un  pas  de 
vis  très-fin  à sa  partie  supérieure,  sur  lequel  est  ajusté  l’écrou 
régulateur  E.  Lorsque  les  couteaux  C,C  ont  été  ajustés  à la 
distance  requise,  en  tournant  l’écrou  de  la  tige  B,  deux  autres 
petites  vis  de  pression  en  acier  D,  D,  qu’on  serre  alors,  servent 
à maintenir  les  couteaux  en  place.  La  tige  en  acier  étant  par- 
faitement et  très-exactement  ajustée  dans  la  cavité  percée 
dans  la  barre,  présente  pour  l’extrémité  de  celle-ci  un  centre 
autour  duquel  les  couteaux  peuvent  tourner  rigoureusement 
rond. 

La.  figure  14  représente  en  élévation  par-devant  un  petit 
alésoir  de  même  genre,  de  12  millimètres  de  diamètre.  Pour 
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des  outils  de  cette  petite  dimension,  les  barres  sont  en  acier 
jusqu’à  2b  millimètres.  Pour  ceux  plus  forts,  et  jusqu’à  50 
millimètres  de  diamètre,  elles  sont  trempées  en  paquet;  enfin, 
pour  les  outils  au-dessus  et  jusqu’à  10  centimètres,  les  barres 
sont  en  fer  comme  ci-dessus. 

Afin  que  la  conicité  du  talon  des  couteaux  dans  ces  petits 
alésoirs,  c’est-à-dire  l’angle  sous  lequel  on  taille  les  talons, 
soit  très-exacte  et  s’adapte  bien  à la  forme  conique  de  l’extré- 
mité de  la  vis  B,  on  se  sert  de  trois  petits  forets  diminuant 
graduellement  de  grosseur,  et  le  travail  s'exécute  pendant  que 
la  barre  est  sur  le  tour  dans  son  mandrin  et  en  môme  temps 
qu’on  perce  le  trou  de  la  vis. 

Les  figures  15  et  16  représentent  respectivement  en  élé- 
vation latérale  et  une  projection  horizontale  de  la  partie 
supérieure  de  ces  petits  alésoirs. 

Avant  de  faire  l’essai  de  ces  petits  outils,  on  avait  cru  qu’ils 
ne  se  comporteraient  pas  bien,  et  en  elfet  ils  se  détériorent 
facilement  si  on  n’apporte  pas  d’attention  dans  leur  usage. 
Ils  ne  sont  pas  destinés  à ébaucher  un  trou,  mais  bien  à le 
finir;  ils  sont  tellement  bien  adaptés  à ce  dernier  usage, 
que,  depuis  qu’on  s’en  sert  dans  les  ateliers  de  MM.  Sharp, 
Roberts  et  €ie,  aucun  d’eux  ne  s'est  encore  rompu. 

CHAPITRE  LIII. 

. Outils  divers  à expansion,  par  Tuile. 

1°  Taraud  à expansion.  Voici  un  taraud  dont  la  structure 
me  paraitpréscnter  quelques  avantages  sur  ceux  généralement 
en  usage. 

La  figure  1,  pl.  XXI,  est  une  coupe  longitudinale  de  ce  ta- 
raud; la  figure  2 une  vue  par  son  extrémité  antérieure,  et  la 
figure  3 une  coupe  transversale,  suivant  la  ligne  A,  B de  la 
figure  1. 

Le  taraud  se  compose  de  trois  parties  principales  : le  corps, 
la  vis  et  les  coussinets.  Le  corps  a,  cylindrique  dans  la  plu» 
grande  partie  de  sa  longueur,  est,  à la  partie  supérieure, 
taillé  carré  pour  recevoir  le  tourne-à-gauche  destiné  à le  met- 
tre en  action.  Ce  corps  est  creux  dans  toute  sa  longueur,  et 
il  est  taraudé  à son  extrémité  supérieure  pour  recevoir  la 
vis  b qu’on  y introduit,  et  l’y  maintenir'  fermement.  Cette 
vis  est  conique  à son  autre  bout,  et  c’est  le  cône  qu’elle 
forme  ainsi,  qui,  lorsqu'on  la  fait  marcher  dans  son  écrou, 
agit  sur  les  coussinets  c,  c,  c,  et  les  éloigne  du  centre 
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d’une  manière  aussi  graduelle  et  insensible  qu’on  le  désire. 
Ces  coussinets  c sont  au  nombre  de  trois  et  insérés  dans  des 
entailles  ou  mortaises  découpées  dans  l’épaisseur  du  corps  ; 
ils  sont  ajustés  très-exactement  dans  leurs  mortaises  respec- 
tives et  de  manière  seulement  à pouvoir  s’éloigner  ou  se 
rapprocher  du  centre.  Pour  rendre  ces  mouvements  plus 
fermes  et  plus  prompts,  leur  face  postérieure  est  en  plan  in- 
cliné du  môme  angle  que  la  partie  conique  de  la  viS-. 

Pour  tarauder  des  écrous  avec  cet  outil,  on  procède  ainsi 
qu’il  suit  : 

L’écrou  ayant  été  forgé  et  percé  de  manière  à permettre 
l’introduction  de  l’extrémité  du  taraud,  on  fait  remonter  la 
vis  pour  que  les  coussinets  reculent  et  viennent  butter  aw 
centre  les  uns  contre  les  autres.  Dans  cet  état,  on  introduit 
le  bout  du  corps  dans  l’écrou  jusqu’à  ce  que  les  coussinets  y 
soient  à demi-plongés,  puis  on  serre  la  vis  pour  les  faire 
toucher  à l'intérieur  de  l’écrou,  et  on  fait  passer  le  taraud  ; 
cela  fait,  on  procède  à de  nouveaux  passages  en  tournant 
successivement  la  vis,  et  cela  jusqu'à  ce  qu’on  soit  parvenu 
à donner  au  taraudage  la  profondeur  convenable. 

Les  avantages  de  ce  taraud,  quand  on  le  compare  à ceux 
ordinaires,  paraissent  évidents.  D’abord  tout  le  travail  du 
taraudage  d’un  écrou  se  fait  avec  un  seul  taraud,  ce  qui  dis- 
pense d’avoir  des  séries  ou  jeux  de  tarauds  distincts.  En 
second  lieu,  l’opération  se  trouve  heureusement  modifiée,  et 
d'une  action  de  refoulement  qui  la  constituait  quand  on 
opère  avec  le  taraud  ordinaire,  elle  devient  une  action  simple 
et  facile  de  découpage  à l’aide  des  coussinets,  ce  qui  diminue 
l’effort  à faire  avec  le  tourne-à-gauche,  et  par  conséquent  le 
risque  de  briser  le  taraud.  En  troisième  lieu,  on  peut,  sur 
un  môme  corps,  insérer  des  assortiments  de  coussinets  por- 
tant divers  pas  pour  fabriquer  des  écrous  de  taraudages  dif- 
férents; on  peut  môme  y adapter  des  coussinets  pour  des 
écrous  d’ouvertures  différentes  : ainsi,  un  taraud  de  5 cen- 
timètres peut  tailler  des  écrous  depuis  5 centimètres  jusqu'à 
6 centimètres  de  diamètre,  et  un  écrou  peut  être  aussi  adapté 
très-exactement  à toute  vis  donnée  Ce  taraud  donne  un  ex- 
cellent travail  avec  les  gros  écrous  en  foute;  ce  qui  rendra 
probablement  plus  commun  l’emploi  de  cette  matière  pour 
différents  usages. 

2°  Alésoir  à expansion.  Cet  alésoir  est  établi  d’après  le 
même  principe  que  le  taraud.  Les  figures  4,  5 et  6,  pl.  XXI,  le 
représentent  en  coupe  longitudinale,  vu  par  une  extrémité  et 
suivant  une  section  faite  suivant  AB,  fig.  4 : aestle  corpscreux 
et  taraudé  à sa  partie  supérieure  qui  reçoit  la  vis  b,  et  qui  est 
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percé  juste  à l'autre  extrémité  pour  guider  exactement  cette 
vis  dans  son  mouvement.  Près  de  cette  même  extrémité,  on 
y a pratiqué  également  quatre  fenêtres  rectangulaires,  dans 
lesquelles  on  fait  entier  à fl  ottement  doux  et  juste  quatre 
couteaux  c,  c qu'on  fait  marcher  en  avant  à l'aide  de  la  pointe 
conique  de  la  vis  ; d est  un  écrou  taraudé  pour  maintenir 
fermement  cette  vis  en  place  : e une  portion  hexagone  ou 
à six  pans  taillés  sur  le  corps  pour  l’empêcher  de  tourner 
lui-même  pendant  l’opération  de  l’alésage. 

Pour  faire  usage  de  cet  outil,  on  ajuste  les  couteaux  à l’aide 
de  lavis,  au  diamètre- du  trou  qu’on  veut  percer;  on  serre 
l'écrou  de  pression  d,  puis  on  l’introduit  dans  la  cavité,  et 
on  s’en  sert  comme  à l’ordinaire.  » 

Les  avantages  de  l'alésoir  à expansion  sont  faciles  à consta- 
ter : 1°  on  peut  avec  son  secours  percer  un  nombre  quel- 
conque de  trous,  tous  exactement  du  même  diamètre,  puisque 
les  couteaux  peuvent  être  enlevés,  aiguisés,  remis  en  place 
avec  la  plus  grande  précision  ; ce  qui  résout  une  difficulté 
qui  consiste  en  ce  qu’avec  l’alésoir  plat  ordinaire  et  sa  mon- 
ture, il  faut  apporter  un  soin  extraordinaire  pour  percer  deux 
trous  de  même  calibre,  et  encore  n’est-on  pas  toujours  cer- 
tain d’avoir  réussi.  2°  Il  combine  en  lui,  par  la  manière 
dont  il  s’adapte  à divers  diamètres  de  percements,  les  capa- 
cités d’un  grand  nombre  d'alésoirs  distincts  du  modèle  ordi- 
naire, et  par  conséquent  diminue  sensiblement  le  nombre 
des  pièces  du  matériel  d’un  atelier. 

3°  Mandrin  à expansion.  Dans  cet  outil,  la  portion  coni- 
que de  la  tige  est  placée  au  milieu  de  la  vis,  et  le  Olctage  est 
à l’autre  extrémité. 

Les  figures  7,  8 et  9,  pl.  XXI,  sont  une  coupe  longitudinale 
et  deux  vues  par  chacune  des  extrémités,  et  La  fig.  10  une 
section  suivant  la  ligne  AB  de  la  figure. 

a est  un  corps  creux  dans  toute  sa  longueur,  terminé  par 
des  extrémités  polygonales;  b est  une  tige  ajustée  à frotte- 
ment aux  deux  extrémités  du  corps  conique  en  son  milieu, 
et  sur  laquelle  ou  a taillé  une  vis  à pas  carré  qui  porte  un 
écrou  c.  Les  coins  d,  au  nombre  de  trois,  sont  insérés  dans 
des  mortaises  rectangulaires  pratiquées  sur  le  corps  et  vers 
le  milieu  de  sa  longueur  et  de  celle  de  la  vis,  et  portant  sur 
la  partie  couique  de  celle-ci. 

L’usage  de  ce  mandrin  est  facile  à comprendre  ; on  le 
passe  dans  le  trou  d’une  pièce  où  l’on  veut  le  fixer,  les  coins  d 
affleurant  la  surface  du  corps  et  entrant  dans  ce  trou;  puis 
on  tourne  l'écrou  e,  qui  fait  avancer  la  partie  conique  de  la 
tige  jusqu’à  ce  que  les  coins  touchent  et  serrent  sur  la  sur- 
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face  concave  du  trou.  Cela  fait,  la  pièce  est  prête  à être 
montée  sur  le  tour. 

Les  avantages  de  cet  outil  sont  les  mêmes  que  ceux  de  l'a- 
lésoir  précédent.  Un  petit  nombre  de  ces  mandrins  suffit 
pour  un  établissement,  puisque  chacun  peut  être  adapté  à un 
grand  nombre  de  trous.  De  plus,  ces  mandrins  épargnent 
beaucoup  de  temps  et  de  travail  pour  l’ajustage  et  le  mon- 
tage, qui  quelquefois  sont  plus  longs  que  le  tournage  de  la 
pièce  qu’on  travaille. 


CHAPITRE  LIV. 

Cisaille  rotative,  De  Sharp  et  Roberts. 

Cette  cisaille,  destinée  à découper  les  tôles,  et  dont  on  fait 
usage  dans  les  ateliers  de  construction  que  nous  venons  de 
sommer,  est  un  outil  extrêmement  puissant.  Nous  en  avons 
donné  une  vue  en  élévation  et  de  face  dans  la  figure  19,  pl.  XXI, 
réduite  dans  le  rapport  de  4 centimètres  par  mètre. 

La  cisaille  se  compose  d’un  bâti  qui  consiste  en  une  pla- 
que épaisse  de  fonte  solidement  boulonnée  sur  un  bloc  en 
bois  ou  en  pierre,  et  de  montants  ou  paliers  robustes,  dans 
lesquels  roulent  deux  arbres  horizontaux  E et  F,  chacun  dans 
ses  coussinets.  A leur  extrémité,  ces  arbres  portent  deux 
roues  de  36  dents  C et  D,  et  plus  loin,  sur  l’arbre  E,  est 
calée  une  autre  grande  roue  B qui  compte  63  dents,  laquelle 
engrène  dans  un  pignon  A de  14  dents,  mis  en  mouvement 
sur  l’arbre  qui  le  porte,  par  une  roue  à manivelle,  et  par 
conséquent  entraînant  dans  ce  mouvement  les  deux  autres 
arbres  E et  F. 

Du  côté  droit  de  ces  arbres  se  trouvent  deux  disques  d’a- 
cier trempé  a et  h,  taillés  obliquement  et  finement  alfùtés  sur 
leurs  bords  qui  se  touchent  réciproquement.  C’est  entre  ces 
disques  que  l'on  place  les  planches  de  tôle  qu'on  veut  dé- 
couper suivant  une  forme  exigée,  en  mettant  l’outil  en  action. 
Les  tôles  les  plus  épaisses  pour  chaudières  sont  ainsi  décou- 
pées avec  la  plus  grande  facilité.  La  vis  qui  vient  butter 
contre  le  disque  inférieur  sert  à ajuster  avec  précision  les 
deux  disques,  et  on  conçoit  combien  il  est  facile  de  mettre 
cette  cisaille  en  action  par  la  force  de  la  vapeur  ou  par  celle 
de  l'eau. 
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CHAPITRE  LY. 

Cisaille  perfectionnée,  de  M.  Geneste. 

Dans  les  cisailles  ordinaires,  les  deux  couteaux  forment 
entre  eux  un  angle  plus  ou  moins  grand  qui  varie  à chaque 
instant  de  leur  action;  il  en  résulte  que,  lorsque  Ton  coupe 
une  feuille  un  peu  large,  on  est  obligé  de  s’y  prendre  à plu- 
sieurs fois,  ce  qui  nuit  à la  netteté  de  la  coupe  et  prolonge 
la  durée  de  l’opération  : en  effet,  on  doit  transporter  la 
feuille  métallique  entière,  non-seulement  pour  chaque  bande 
à couper,  mais  encore  pour  chaque  reprise  du  couteau. 

Dans  la  cisaille  présentée  par  M.  Geneste,  l’effet  est  pro- 
duit d’un  seul  coup;  le  couteau  mobile  marche  parallèle- 
ment à lui-même  et  dans  une  direction  perpendiculaire  au 
couteau  fixe.  Le  premier  de  oes  couteaux  est  composé  de 
deux  parties  égales,  formant  entre  elles  un  angles  très-ob- 
tus; ces  deux  parties,  agissent  simultanément  en  commençant 
en  même  temps  aux  deux  extrémités  de  la  feuille  et  finissant 
ensemble  au  milieu.  La  coupe  est  ainsi  parfaitement  régula- 
risée. La  feuille  n’exige  pas  d’autre  mouvement  de  transla- 
tion que  celui  qu’on  imprime  en  la  poussant  contre  le  guide 
qui  détermine  la  largeur  de  la  bande  métallique  qu’on  veut 
obtenir.  Le  couteau  mobile  est  fixé  sur  un  châssis  à.  coulisses 
dont  le  mouvement  vertical  alternatif  est  produit  par  unar- 
bre  à deux  excentriques,  armé  d’un  volant,  et  par  deux 
bielles.  Cette  machine  peut  être  mise  en  mouvement,  soit  à 
bras  d'hommes,  soit  par  un  moteur  quelconque  : nous  en 
avons  vu  fonctionner  une  dans  les  ateliers  de  l’artillerie,  à 
l'arsenal,  où  elle  est  employée  à découper  des  bandes  de 
cuivre  pour  la  confection  des  capsules  de  guerre,  puis  une 
autre  daus  la  fabrique  de  quincaillerie  de  M.  Lejeune,  rue 
de  Charenton. 

Ces  machines  nous  ont  paru  bien  proportionnées  et  bien 
exécutées. 


CHAPITRE  LVI. 

* 

Étau  à double  pression,  de  M.  Desbordeaux. 

L’étau  est  d’une  utilité  générale;  il  n’est  presque  aucur 
genre  de  fabrication  qui  puisse  s’en  passer,  et  cependant  i 
suffit  de  jeter  un  coup-d’œil  sur  sa  construction  ordinair* 
pour  reconnaître  qu’elle  présente  encore  plusieurs  imperfec 
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tions  assez  graves.  L’une  des  plus  frappantes,  c’est  que  lors- 
qu’il s’agit  de  saisir  des  objets  d'une  certaine  grosseur,  ils  ne 
peuvent  être  serrés  qu’obliquement  dans  l’étau,  puisque  les 
deux  leviers  qui  le  composent  sont  réunis  inférieurement  à 
un  point  fixe  et  forment  par  conséquent  ensemble,  en  s’écar- 
tant, un  angle  plus  ou  moins  ouvert.  Aussi,  pour  parvenir  à 
y maintenir  les  objets  qu’on  se  propose  de  travailler,  est-on 
obligé  de  former  des  aspérités  à la  partie  intérieure  des 
mâchoires,  aspérités  qui  laissent  toujours  une  empreinte  fâ- 
cheuse, et  qu’il  est  ditlicile  de  faire  disparaître.  Ensuite,  il  est 
évident  qu’à  l’endroit  où  est  placée  la  vis  qui  opère  la  pres- 
sion, c’est-à-dire  près  des  mâchoires  même  de  l’étau,  elle  ne 
peut  avoir  qu’une  force  très-bornée,  à cause  du  frottement 
considérable  qu’elle  éprouve,  et  en  même  temps,  parce  que 
le  point  d’appui  se-  trouve  placé  d’une  manière  tout-à-fait 
désavantageuse. 

Dans  le  nouvel  étau  à double  pression,  ces  divers  inconvé- 
nients-ont  été  écartés,  en  ajoutant  une  seconde  vis  placée  à 
la  partie  inférieure,  et  c’est  cette  dernière  qui  produit  l’effet 
principal  ; car  elle  agit  à l’extrémité  du  levier  dont  la  puis- 
sance vient  s’ajouter  à celle  du  plan  incliné.  La  vis  supérieure 
ne  sert  en  quelque  sorte  qu’à  régler  l’écartement  d<-s  mâchoi- 
res de  l’étau  et  à les  rapprocher  de  la  pièce.  En  faisant  agir 
ensuite  celle  qui  est  placée  à la  partie  inférieure,  on  obtient 
une  pression  telle  qu'on  peut  y maintenir  d’une  manière  iné- 
branlable les  objets  les  plus  polis,  quoique  la  surface  interne 
des  mâchoires  soit  elle-même  polie. 

Cette  vis  produit  encore  un  autre  avantage,  c’est  qu’en 
écartant  les  deux  extrémités  inférieures  de  l’étau,  elle  fait 
cesser  toute  espèce  d’obliquité,  et  a pour  effet  de  serrer  d’une 
manière  régulière  l’objet  soumis  à la  pression,  quelle  que  soit 
la  grosseur  de  cet  objet,  qui  ne  se  trouve  déformé  par  aucune 
empreinte.  « 

La  construction  de  l’étau  à double  pression  a le  mérite 
d’être  extrêmement  simple,  puisqu’il  se  compose  uniquement 
de  quatre  pièces,  deux  vis  et  deux  mâchoires  ; la  charnière  et  le 
ressort  des  étaux  ordinaires  y sont  supprimés  : de  sorte  que 
celui  qui  se  livrerait  à cette  fabrication,  pourrait  fournir  le 
nouvel  étau  pour  un  prix  égal  ou  môme  inférieur  à l’an- 
cien. • 

Il  peut  servir  aux  mêmes  usages  que  l’étau  ordinaire,  et  en 
même  temps  on  peut  en  obtenir  des  effets  comparables  a ceux  > 
du  balancier.  Il  serait  facile  de  démontrer  par  le  calcul,  que 
la  force  exercée  par  l’étau,  dont  le  plan  est  joint  à cette  no- 
tice, doit  être  environ  dix  fois  supérieure  à celle  d’un  étau 
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ordinaire  <Je  même  dimension,  et  on  pourrait  l’augmenter 
encore,  en  allongeant  le  levier  sur  lequel  agit  la  vis  infé- 
rieure. 

On  peut  obtenir  avec  cet  instrument,  soit  sur  du  carton, 
soit  sur  du  plomb  ou  du  bois,  des  empreintes  de  médailles 
d'une  netteté  parfaite.  On  peut,,  avec  un  poinçon  adapté  à 
cet  usage,  percer  de  la  tôle  de  fer  de  4 à 5 millimètres  d’é- 
paisseur ; couper  du  fil-de-fer  d’un  diamètre  plus  fort  encore, 
et  tout  cela  sans  le  moindre  effort,  par  le  simple  jeu  de  la  vis 
inférieure  qui  remplit  trois  rôles  différents  : elle  sert  de  con- 
ducteur à la  partie  mobile  de  l'étau;  elle  conserve  le  parallé- 
lisme des  deux  leviers,  et  opère  en  môme  temps  les  effets  de 
la  forte  pression. 

Le  nouvel  étau  parait  susceptible  d’une  pression  utile  dans 
un  grand  nombre  d’industries.  Mais  il  devra  surtout  être 
adopté  par  les  constructeurs  de  machines  et  les  sculpteurs 
en  bois.  Il  conviendra  parfaitement  pour  buriner  les  pièces 
de  fer,  quelle  que  soit  leur  dimension,  et  pour  saisir,  sans 
les  déformer,  les  objets  de  forme  cylindrique.  Si  ce  perfec- 
tionnement pouvait  rendre  quelque  service  à une  classe  nom- 
breuse d’ouvriers,  tous  mes  vœux  seraient  accomplis. 

Manière  de  se  servir  de  l’étau  à double  pression. 

On  commence  par  régler  l’écartement  de  la  partie  inférieure 
de  cet  instrument,  de  sorte  qu'il  soit  un  peu  moindre  que 
l’épaisseur  de  la  pièce  qu’on  veut  saisir  ; puis,  au  moyen  de 
la  vis  supérieure,  on  la  maintient  entre  les  mâchoires  de 
l’étau.  Alors  on  fait  agir  la  vis  inférieure  jusqu'à  ce  qu’elle 
ait  fait  cesser  l’obliquité,  et  que  les  surfaces  internes  des 
deux  mâchoires  s’appliquent  exactement  contre  elle.  Deux  ou 
trois  tours  de  la  vis  inférieure,  par  l’écartement  qu’ils  produi- 
sent, suffisent  pour  maintenir  cette  pièce  d’une  manière 
invariable,  quand  elle  présenterait  elle-m^ne  une  surface 
polie. 

Plus  on  fait  agir  la  vis  inférieure,  plus  on  obtient  une  forte 
pression.  On  ne  peut  desserrer  la  pièce  qu’en  commençant 
par  desserrer  la  vis  inférieure;  il  serait  absolument  impos- 
sible sans  cela  de  faire  tourner  l'autre  vis.  Il  est  inutile 
d’ajouter  que  la  construction  de  cet  étau  doit  être  plus  solide 
que  celle  des  étaux  ordinaires,  afin  de  n’avoir  à redouter 
aucun  effort. 

Explication  des  figures. 

La  hauteur  de  l’instrument  est  d’un  mètre  ; toutes  les  di- 
mensions en  sont  réduites  ici  à la  proportion  d’un  millimètre 
par  centimètre. 


Dgle 


ÉTAU  A DOUBLE  PRESSION.  349 

La  figure  32,  planche  XXI,  représente  l’étau  vu  de  côté  ; on 
y remarque  que  la  vis  supérieure  est  beaucoup  plus  grosse 
que  l'inférieure;  car  c’est  elle  qui  supporte  tout  l'effort  de  la 
pression.  - 

Les  figures  33  et  34  représentent  les  deux  membres  de 
l’étau  vus  de  face.  C’c3t  dans  la  partie  fixe  de  l'étau  que 
sont  pratiqués  les  écrous  qui  reçoivent  les  deux  vis;  elles  doi- 
vent glisser  à frottement  doux  dans  l’ouverture  correspon- 
dante de  la  partie  mobile.  Cette  partie  mobile  de  l’étau  est 
simplement  affourchée  sur  la  vis  inférieure  qui  lui  sert  de 
conducteur.  L’entaille  A,  fig.  34,  qu’elle  présente  à cet  effet, 
doit  être  faite  de  manière  qu’elle  exerce  latéralement  un 
frottement  très-doux  contre  la  vis  qui  n’est  point  filetée  dans 
cette  partie,  et  qu’elle  s’en  trouve  séparée  vers  le  hAut  par 
un  intervalle  de  2 à 3 millimètres,  afin  que  dans  aucun  cas 
elle  ne  puisse  s’appuyer  de  haut  en  bas  contre  cette  vis. 

Pour  faciliter  l’ouverture  de  l’étau,  la  longueur  de  la  vis 
inférieure  est  de  10  centimètres  environ  plus  grande  que 
celle  de  la  vis  supérieure,  et  dans  cet  espace,  sur  lequel  doit 
glisser  la  partie  mobile  de  l’étau,  elle  ne  doit  point  être  file- 
tée, mais  polie  avec  soin,  et  d’un  diamètre  parfaitement  égal. 
Elle  doit  offrir  aussi  un  point  d’arrêt  À,  fig.  35,  contre  lequel 
s’exerce  la  pression.  Ce  point  d’arrêt  est  ménagé  dans  le  fer 
même  de  la  vis  pour  ne  pas  en  altérer  la  solidité.  11  doit  avoir 
du  côté  de  la  partie  mobile,  une  forme  un  peu  moindre,  afin 
que  le  frottement  soit  moins  considérable.  La  figure  35  repré- 
sente la  forme  intérieure  du  tro»  pratiqué  à la  partie  mobile 
pour  recevoir  la  vis  supérieure.  Ce  trou,  qui  vers  le  milieu 
doit  être  exactement  de  la  grosseur  de  la  vis,  est  beaucoup 
plus  large  vers  les  bords  supérieur  et  inférieur,  afin  que  la 
partie  mobile  puisse  prendre  facilement  une  direction  un  peu 
oblique,  par  rapport  à la  vis  sur  laquelle  elle  repose;  mais 
il  est  essentiel  que  latéralement  il  n’y  ait  aucune  espèce  de 
mouvement. 

Les  deux  vis  engagées  dans  leurs  écrous  doivent  être  parfai- 
tement parallèles.  Il  est  indispensable  que  la  vis  supérieure 
surtout  glisse  avec  la  plus  grande  précision  ; car  c’est  de  là  que 
dépend  la  régularité  de  l’instrument,  et  c’est  cette  vis  d’ail- 
leurs qui  supporte  entièrcmentle  poids  de  cette  partie  mobile. 

Cette  partie  mobile  de  l’étau  est  forcée  de  suivre  le  mou- 
vement de  la  vis  supérieure,  au  moyen  d’une  pièce  de  fer 
circulaire  fixée  intérieurement  par  une  goupille.  Cette  pièce  B, 
fig.  32,  remplace  le  ressort  des  étaux  ordinaires.  Elle  doit 
être  un  peu  arrondie,  et  laisser  un  jeu  suffisant  pour  que  la 
partie  mobile  puisse  facilement  prendre  une  direction  oblique. 

Tourneur.  Tome  2.  30 
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„ Chapitre  lvii. 

Compas  d’épaisseur  à indicateur,  de  Heusinger. 

Ce  petit  instrument  qui  est  représenté  dans  les  figures  9 
et  10,  pl.  XXII,  au  tiers  de  sa  grandeur  naturelle,  est  destiné 
à prendre  d’une  manière  expéditive  et  facile  les  dimensions 
de  pièces  ayant  jusqu’à  15  centimètres;  c’est  ainsi  qu’on  peut 
l’appliquer  en  particulier  à la  mesure  du  diamètre  des  cylin- 
dres et  à celle  de  la  capacité  intérieure  des  corps  creux. 

L’instrument  consiste  en  deux  branches  courbes  À et  B, 
mobiles  autour  d’une  charnière  en  G,  dont  la  première  porte 
un  cercle  divisé  concentrique  avec  la  charnière,  et  l’autre 
une  aiguille  ou  indicateur  Z qui  marche  sur  ce  cercle . Lorsque 
les  pointes  b, b des  branches  embrassent  ou  touchent  le  corps 
à mesurer,  l’aiguille  Z en  donne  la  dimension  en  centimètres 
et  en  millimètres. 

La  division  du  cercle  de  l'instrumeut  s’opère  après  que  le 
compas  est  terminé,  et  pour  cela  on  ferme  d’abord  les  bran- 
ches jusqu’à  ce  que  les  pointes  b,b  se  touchent,  et  le  point 
qu'indique  alors  l’aiguille  est  marqué  zéro.  En  cet  état,  on 
ouvre  les  branches  en  appliquant  les  pointes  sur  une*  règle 
bien  divisée,  on  suit  ainsi  de  millimètre  en  millimètre  et  on 
marque  sur  le  cercle  ou  cadran  un  -trait  correspondant  à par-j 
tir  de  la  droite  du  point  zéro. 

Maintenant,  pour  que  l’instrument  puisse  aussi  servir  à 
mesurer  les  dimensions  intérieures  des  corps  creux,  on  ferme 
de  nouveau  les  branches,  on  les  croise  ensuite  en  poussant 
leurs  pointes  en  sens  «ootraire,  de  millimètre  en  millimètre, 
sur  la  règle  graduée,  et  on  marque  les  points  correspondants 
indiqués  dans  chaque  cas  par  l’aiguille,  à partir  de  la  gauche 
du  zéro. 

Ou  peut  adapter  à la  branche  B une  seconde  aiguille  placée 
de  l'autre  côté  du  cercle,  et  qui  fournit  des  mesures  d’aprèi 
une  autre  échelle. 
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CHAPITRE  LVIII. 

Projet  d’un  compas -diviseur  propre  à graduer  des 
régies,  à prendre  les  épaisseurs  intérieures  et  exté- 
rieures de  diverses  pièces,  et  à couper  oirculairement 
du  carton  et  de  petites  planchettes,  par  M.  Deson- 
gny,  de  Metz. 

Les  dimensions  du  plan  des  pièces  de  ce  compas-diviseur, 
dont  l’ensemble  est  vu  de  fact^  fig.  1,  pl.  T.  Vil,  sont  prises 
en  millimètre  suivant  les  grandeurs,  épaisseurs  et  largeurs 
réelles  que  je  donnerais  à chacune  de  celles  qui  le  compo- 
sent, si  j’exécutais  cet  instrument.  Au  moyen  des  deux  divi- 
sions faites  sur  la  pièce  principale  LL'  le  long  des  doux  règles 
en  fer  évidées  à jour  et  réunies  entre  elles  par  une  force  P 
conservée  à l’une  des  extrémités  de  cette  pièce,  on  pourra, 
en  tournant  la  grande  vis  A,  à l’extrémité  de  laquelle  vient 
se  pointer  une  petite  vis  M,  qui  traverse  la  force  P et  qu’on 
fixe  en  place  en  serrant  son  écrou  à oreilles  »,  faire  avancer 
ou  reculer  la  branche  mobile  D'  de  ce  compas,  et  faire  par- 
venir l’arête  k de  cette  branche  sur  la  division  qu’on  voudra 
prendre,  soit  sur  celle  du  côté  où  elle  est  faite  en  lignes  et 
pouces,  ou  de  l’autre  en  millimètres  et  centimètres.  Par  ce 
moyen  on  pourra  facilement  connaître  l’intervalle  de  l’ou- 
verture des  branches  elle  diamètre  intérieur  ou  extérieur  de 
tout  objet  quelconque  qu’on  voudra  mesurer. 

Si  l’on  veut  creuser  sur  le  tour  une  pièce  d’une  profondeur 
de  plusieurs  centimètres,  et  d’un  égal  diamètre  dans  toute  la 
longueur  du  creux,  pour  mesurer  cette  pièce  avec  exactitude, 
il  suffii  a de  défaire  les  deux  petites  vis  ggix  tètes  sphériques 
( faitôs  de  la  sorte  pour  prendre  plus  facilement  des  points 
de  contact  intérieurs)  qui  sont  placées  sur  les  côtés  et  à 
l’extrémité  des  branches  DD'  de  ce  compas,  ainsi  que  les 
pointes  vissées  YV'  pour  faire  entrer  les  brandies  dans  le 
creux  de  la  pièce  suivant  la  profondeur  qu'on  veut  lui  don- 
ner 3 alors  on  obtiendra,  si  l’instrument  est  bien  exécuté, 
une  mesure  rigoureusement  exacte. 

On  pourra  aussi,  au  moyen  de  deux  autres  pointes,  dont 
la  première  Q est  vissée  en  dessous  de  la  vis  de  rappel  A) 
après  la  pièce  fig.  2,  et  saillante  an  diamètre  du  cadran  fig.  3, 
et  l’autre  faite  plate  et  tranchante  à sa  poihte  Q'  vissée 
aussi  en  dessous  après  l’écrou  mobile  fig.  5,  découper  circu- 
lairement  du  carton  et  de  petites  planchettes. 
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Si,  par  suite  de  la  pression  exercée  sur  l’écrou-charriot, 
lorsqu’on  voudra  découper  quelque  chose,  on  craignait  un 
dérangement  dans  la  fixité  que  doit  avoir  cet  écrou,  on 
pourra  facilement  y remédier  en  fixant  après  deux  petites 
traverses  ou  liteaux  zz,  le  long  de  l'arête  de  la  rainure 
triangulaire  b b du  charriot,  qui  viendront  s’appuyer  et  glis- 
ser en  dessous  le  long  des  règles  LC'  lorsque  l’écrou-char- 
riot  sera  en  mouvement,  et  faire  résistance  à la  pression  oc- 
casionnée contre  cette  pièce  par  l’action  du  découpage.  Ces 
petits  liteaux  contribueront  encore  à maintenir  la  précision 
de  la  marche  que  cet  écrou-charriot  doit  avoir  lorsqu’on  le 
fera  mouvoir  avec  la  vis  de  rappel  A dans  la  coulisse  des 
deux  règles  LL'. 

Lorsqu’on  aura  pris  et  qu’on  voudra  conserver  la  distance 
des  deux  points  déterminés,  on  démontera  la  clef  H qui 
aide  à faire  tourner  à la  main  la  vis  A pour  que  cette  vis  ne 
se  dérange  pas,  ainsi  que  le  charriot. 

On  emploiera  cet  instrument  avec  beaucoup  d’avantage 
pour  graduer  et  diviser  des  règles;  pour  cela,  on  fixera  la 
règle  à diviser  sur  la  branche  L,  fig.  1,  avec  les  deux  visdi 
à têtes  larges  qui  sont  à chaque  bout  de, cette  pièce  ; et  si 
Ton  n’avait  point  assez  d'assise  pour  recevoir  et  maintenir  la 
règle  qu’on  voudrait  graduer,  on  pourra  entailler  et  placer 
ce  compas-diviseur  sur  un  morceau  de  bois,  de  mauière  à iui 
en  donner  davantage.  On  fera  passer  celte  règle  sous  la  pe- 
tite équerre  c adaptée  après  l’écrou  B,  qu’on  peut  élever  et 
baissera  volonté  en  desserrant  les  deux  petites  vis  ce  qui 
passent  dans  une  mortaise  pratiquée  dans  la  branche  mon- 
tante de  cette  équerre,  et  qui  s’assujé tissent  après  l’écrou- 
charriot.  On  attachera  le  cadran  divisé  avec  des  vis  à tètes 
fraisées  après  la  pièce  fig.  2,  et  l’on  fixera  l’aiguille  G sur  la 
tète  de  la  vis  de  rappel  A,  devant  le  cadran,  avec  la  gou- 
pille l ; si  l’on  tourne  cette  vis  de  rappel  A avec  la  clef  H à 
quatre  branches,  ou  si  mieux  l’on  aime,  avec  une  manivelle, 
on  fera  marcher  l’écrou-charriot  qui  porie  l’équerre,  le  long 
des  règles  LL'  dans  la  coulisse  triangulaire  b b pratiqué» 
dans  l’intérieur  de  ces  deux  règles  comme  dans  la  fig.  6. 
L’aiguille  tournera  en  même  temps  autour  du  cadran,  et  on 
l’arrêtera  sur  la  division  qu’on  cherchera;  ensuite  on  tracera 
cette  règle  avec  une  pointe  très-fine  qu’on  fera  glisser  avec 
attention  le  long  de  l’arête  de  l’équerre,  sur  laquelle  on  aura 
soin  de  limer  son  contour  en  chanfrein  pour  en  diminuer 
son  épaisseur.  On  obtiendra  de  la  sorte  avec  facilité  et  exac- 
titude, si  l’instrument  est  bien  fait,  toutes  les  divisions  qu’on 
voudra;  car,  au  moyen  du  cadran  divisé,  on  rendra  facile- 
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ment  inappréciables  les  erreurs  que  l’instrument  pourrait 
avoir  dans  la  distance  et  l'irrégularité  des  lilots  de  la  vis  de 
rappel  A. 

La  figure  2 est  une  pièce  en  cuivre  qui  porte  la  pointe  Q 
dont  il  est  parlé  plus  haut;  l’épaisseur  de  cette  pièce  est 
vue  en  E,  fig.  1 . C'est  après  elle  que  viennent  se  fixer  le  ca- 
dran et  la  branche  immobile  D du  compas,  fig.  8,  soit  au 
moyen  de  vis  ou  goupilles  qq...  Les  lignes  ponctuées  q'q'... 
sont  des  trous  percés  pour  recevoir  les  goupilles  qui  fixent 
dans  cette  pièce  les  tenons  des  règles  de  la  figure  6-7. 

La  figure  3 est  le  cadran  divisé;  il  a été  parlé  de  sa  place 
et  de  son  emploi. 

La  figure  4 est  la  clef  à quatre  branches  employée  pour 
tourner  à la  main  la  vis  de  rappel  A,  qui  fait  mouvoir  le 
charriot.  Cette  pièce  est  montée,  à l'extrémité  de  la  tête  de 
cette  vis,  sur  un  tenon  carré  qui  la  traverse,  et  est  fixée  des- 
sus par  un  écrou  1 ; son  épaisseur  est  vue  suivant  la  ligne 
ponctuée  H,  fig.l 

La  figure  5 représente  la  coupe  de  l’écrou-charriot  qui 
porte  l’équerre  c et  la  pointe  coupante  Q',  cette  pointe  et  sa 
correspondante  peuvent  se  démonter  à volonté.  A est  le 
trou  de  l’écrou  de  la  vis  de  rappel,  b b la  coupe  de  1$,  feuil- 
lure triangulaire  faite  suivant  la  coulisse  intérieure  où  vient 
glisser  cette  pièce  dans  celle  pratiquée  fig.  6. 

La  pièce  fig.  6 représente  la  forme  des  tenons  limés  au 
bout  des  règles  LL',  qui  doivent  entrer  dans  les  mortaises  c 
de  la  fig.  2;  a a sont  les  carrés  de  leurs  bouts  sur  toutes 
faces;  la  ligne  ponctuée  c est  la  longueur  de  ces  tenons  de- 
puis leur  épaulement  d;  bb  la  coupe  de  la  coulisse  triangu- 
laire dans  laquelle  vient  se  mouvoir  le  charriot  fig.  5. 

La  figure  7 représente  en  perspective  le  tenon  et  le  côté 
de  la  coulisse  de  la  branche  de  la  règle  L',  fig.  1. 

La  figure  8 est  la  branche  immobile  du  compas  vue  de 
côté,  dans  les  mortaises  c de  laquelle  viennent  passer  les  te- 
nons de  la  figure  6.  Les  petits  trous  qq..  sont  faits  pour  fixer 
cette  pièce  après  celle  fig.  2,  par  des  vis  ou  des  goupilles.  Le 
grand  cercle  A est  percé  h travers  cette  pièce  pour  laisser 
passer  librement  la  tête  de  la  vis  A,  sur  laquelle  on  devra 
braser  une  petite  virole  qui  passera  aussi  dans  le  trou  de 
cette  pièce  et  qui  viendra  s’appuyer  contre  les  bords  du  trou 
de  son  passage  dans  la  pièce  fig.  2,  pour  empêcher  son  recul 
quand  elle  est  poussée  par  la  petite  vis  M,  qui  lui  est  op- 
posée. 

La  figure  9 est  la  seconde  branche  mobile  de  ce  compas 
vue  aussi  de  côté,  de  manière  à voir  l’épaisseur  du  côté  de 
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ces  branches;  cette  pièce  est  aussi  traversée  par  la  vis  de 
rappel  A,  dans  laquelle  elle  doit  tourner  facilement;  elle  est 
fixée  après  récrou-charriot  B,  fig.  5,  par  quatre  vis  pp  k 
tètes  fraisées  ; sa  mortaise  L'  et  le  commencement  de  celle  r 
doivent  être  laits  avec  le  plus  grand  soin,  afin  d’obtenir  la 
plus  grande  précision  possible  dans  le  jeu  qu’elle  doit  avoir 
le  long  de  la  branche  de  la  règle  L'  qui  doit  la  traverser 
lorsqu’on  fera  mouvoir  le  charriol  B qui  la  porte,  et  lui 
conserver,  autant  qu’on  pourra  l’obtenir,  un  parallélisme 
parfait  avec  l’autre  branche  immobile.  On  pourrait  réduire 
de  10  à 15  millimètres  la  longueur  des  branches  de  ce  com- 
pas, pour  corriger  un  peu  ce  défaut,  si  l’on  s’apercevait  qu’il 
eût  lieu  quand  l’instrument  sera  fait. 

J’ajoute  une  10e  fig.  pour  faire  voir  l’écrou-charriot  engagé 
dans  la  coulisse  des  règles  LL'  et  qui  se  trouve  garni  des 
deux  petits  liteaux  zz  (dont  il  a été  question  plus  haut) 
passant  par-dessous  ces  règles  pour  s’opposer  à la  pression 
qu’ou  pourrait  exercer  sur  l'écrou  en  découpant  quelque 
chose. 

Si  l’on  voulait  connaître  et  conserver  le  nombre  de  tours 
et  de  fractions  de  tour  qu’il  faudrait  faire  faire  à l’aiguille 
sur  le  cadran,  d’après  le  pas  de  la  grande  vis,  pour  faire 
parcourir  au  charriot  et  à l’équerre  la  distance  d’une  ligne 
ou  d’un  pouce,  d’un  millimètre  ou  d’un  centimètre,  il  suffira, 
pour  laire  cette  opération  avec  exactitude  et  facilité,  de  tra- 
cer d’avance  sur  une  règle  les  dislances  qu'on  voudra  cher- 
cher, de  placer  cette  règle  sous  l’équerre,  de  mettre  l’une 
des  lignes  tracées  en  contact  avec  son  arête,  et  de  tourner  la 
vis  de  rappel  jusqu'à  ce  qu’on  soit  parvenu  à faire  avancer 
ou  reculer  l’arête  de  cette  équerre  sous  l’autre  berne  de  la 
règle,  ensuite  compter  et  noter  exactement  sur  un  tableau 
le  nombre  des  tours  et  fractions  de  tour  qu’on  aura  fait  faire 
•à  celte  vis,  pour  avoir  ces  mesures  et  garder  ce  tableau  pour 
s’en  servir  suivant  l’occasion,  ce  qui  évitera  la  peine  de  re- 
commencer ce  bava  il  (1). 

(■)  M.  Desongny,  de  Metz,  en  avantageusement  connu  dans  let  arts,  qui  lui  doirent 
plusieurs  instrument!  très-utiles,  dont  les  modèles  «ont  déposés  au  Conservatoire  de* 
arts  et  métiers  de  Veix.  Le  compas  dont  la  description  est  empruntée  au  Technologiste , 
porto  l'empreint  /du  talent  de  son  auteur;  ce  sera  ua  instrument  d'une  confection  assez 
difficile,  mais  une  fois  exécuté,  il  rendra  de  grands  services  dans  un  atelier,  soit  comme 
compas  d'épaisseur,  soit  comme  calibre  pour  dresser  les  cylindres,  soit  enfin,  comme  son 
litre  le  porte,  pour  la  division  des  règles  et  de  toutes  crémaillères  et  lames  dentées. 
Nous  pensons  que  le  dessin  ne  donne  pas  assez  d'assiette  aux  branches  du  compas,  et 
que  le  parallélisme  se  conserverait  difficilement,  surtout  à de  grands  écartement»,  arec 
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CHAPITRE  L1X. 

Appareil  à affûter  les  scies  circulaires , 
par  Taylor. 

L’appareil  se  compose  de  deux  machines,  l’une  pour  affûter 
la  dent  proprement  dite,  qui  forme  un  crochet;  l’autre  pour 
faire  la  même  opération  sur  le  fond  de  cette  même  dent. 

La  figure  20,  pl.  XXII,  est  le  plah  de  la  machine  à affûter 
la  pointe  des  dents  de  la  scie,  de  manière  à produire  un 
biseau  uniforme  sur  tout  le  bord  de  cette  scie. 

La  figure  21,  une  élévation  latérale  de  cette  même  ma- 
chine. 

La  scie  a, a est  placée  sur  une  table  mobile  b, b,  où  elle  est 
maintenue  par  une  vis  de  pression  c;  d est  un  disque  de  cuivre 
fixé  sur  l’extrémité  d’un  bout  d’arbre  e,  monté  dans  la-pou- 
pée f,f.  Ce  disque  et  cet  arbre  sont  mis  en  mouvement  de 
rotation  rapide  à l’aide  de  la  courroie  g,  qui  embrasse  la 
poulie  h Un  imprime  un  mouvement  alternatif  à la  poupée  / 
en  la  reliant  à la  manivelle  i par  le  levier  k.  La  dent  de  la 
scie  a,  mise  en  contact  avec  le  disque  d,  sur  lequel  on  applique 
de  l’huile  et  de  l’émeri  fin,  est  amenée  promptement  au  bi- 
seau exigé  et  à l’état  de  tranchant  fin,  avec  une  uniformité 
parfaite  de  ce  biseau  dans  toutes  les  dents  placées  de  deux 
en  deux  sur  la  circonférence  entièie  de  la  scie.  Chaque  dent 
alternative  de  la  scie  étant  ainsi  affûtée  et  biseautée  sur  le 
bord,  on  retourne  celle-ci,  et  on  fait  marcher  le  disque  dans 
la  direction  opposée,  en  croisant  la  courroie,  ou  autrement. 
Les  dents  intermédiaires  qu'on  avait  laissées  sont  alors  aigui- 

aussi  peu  de  base  ; mai»  c’est  là  un  défaut  qu’il  est  facile  d'éviter,  1°  ea  donnant  beau- 
coup plus  de  largeur  à ces  brandies;  a*  en  ne  les  limant  détinilivemeni  qu’après  leur 
mise  en  place. 

Il  est  un  instrument  toujours  assez  cher,  ut  cependant  indispensable,  dont  ce  com- 
pas, moyennant  une  légère  modification  dans  sa  forme,  pourrait  tenir  lieu  ; et  cet  avan- 
tage, joint  à tous  ceux  qu’il  renferme  déjà,  le  rendrait  bien  précieux  pour  les  tour- 
neurs ; nous  voulons  parler  de  l’éqtferre  en  croix  qui  sert  à établir  le  parallélisme  des 
fonds  arec  les  rebord  i,  des  tiroirs,  des  boites  et  tous  autres  objets  creux.  A oet  effet, 
U suffirait  de  supprimer  et  do  remplacer  par  un  autre  mode,  la  vit  du  pivot  M et  soo 
écrou  »,  et  de  prolonger  des  doux  côtés  soit  l’équerre  C,  soit  la  branche  mobile  D', 
qui  aérait  alors  dressée  et  également  prolongée  des  deux  côtés.  Parce  inoyeo,on  au- 
rait l’équerre  en  croix,  instruinrot  de  première  nécessité  pour  quiconque  exécute  des 
objet*  qui  exigent  une  grande  précision.  Ces  équerres  De  servent  pas  seulement  è déter- 
miner l'équerre  et  le  parallélisme  des  fonds,  mais  encore  celui  des  champs.  Maron. 
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sées  et  biseautées  sous  le  même  angle,  mais  en  direction  con- 
traire pour  régler  la  voie. 

La  figure  22  est  le  plan,  et  la  figure  23  la  vue  en  élévation 
de  la  seconde  machine  destinée  à affûter  le  fond  de  la  dent. 
La  disposition  de  cette  machine  est  la  môme  que  celle  de  la 
précédente,  excepté  que  le  disque  de  cuivre  est  remplacé  par 
une  broche  d,  et  que  le  mouvement  alternatif  est  imprimé 
non  plus  ii  la  poupée,  mais  à l’arbre  e,  cette  poupée  restant 
fixe.  »,  i est  une  petite  vis  sans  fin  mise  en  action  par  la 
courroie  k,  passant  sur  la  poulie  l,  et  faisant  tourner  la  roue 
h denture  hélieoïde  m,  laquelle  est  munie  d’un  bouton  de 
manivelle  qui  imprime  le  mouvement  alternatif  à l’arbre  e, 
au  moyen  d’un  levier  à fourchette  o et  des  bielles  p,p;  Avec 
cette  machine,  et  en  appliquant  de  l'émeri  et  de  l’huile  à la 
broche  ou  cylindre  d,  ou  amène  le  fond  de  la  dent  à un  affû- 
tage très-fin  et  uniforme.  Lorsque  le  fond  des  dents  alterna- 
tives a été  ainsi  affûté,  on  retourne  la  seic  et  on  opère  sur 
les  dents  qu’on  avait  sautées  dans  le  premier  travail. 

Dans  ces  deux  machines,  on  peut  faire  varier  l’angle  du 
biseau  du  bord  de  la  dent,  en  modifiant  la  position  de  la 
jambe  r qui  soutient  la  table  b,  b,  ainsi  que  l’étendue  de  ce 
biseau,  sur  le  sommet  de  la  dent  dans  la  première,  et  celle  du 
crochet  dans  la  seconde,  en  faisant  varier  la  position  respec- 
tive du  centre  de  la  scie  relativement  à celui  de  la  poupée  et 
changeant  la  position  de  la  vis  de  pression  s.  On  peut  donc 
arriver  ainsi  à la  forme  de  dent  requise,  donner  tel  biseau 
qu’on  juge  nécessaire  au  travail,  et  en  môme  temps  obtenir 
une  uniformité  parfaite  dans  chaque  dent  et  un  affûtage  fin 
et  très-vif. 


CHAPITRE  LX. 

Nouvelle  clef  anglaise. 

On  sait  que  toutes  les  fois  qu’il  s’agit  de  serrer  ou  de 
desserrer  des  écrous  ou  des  boulons  à tète  carrée,  on  fait 
usage  d'un  instrument  d’invention  anglaise,  dit  clef  anglaise, 
ou  clef  à écrou.  Depuis  l'introduction  de  cet  outil  dans  les 
ateliers,  on  a teuté  bien  des  fois  d’en  foire  varier  la  structure, 
tout  en  conservant  le  principe,  et  on  rencontre  dans  le  com- 
merce divers  modèles  de  clefs  anglaises  auxquels  chacun  est 
libre  d’accorder  la  préférence,  suivant  ses  habitudes  et  ses 
besoins. 

La  nouvelle  clef  à écrou  dont  nous  allons  donner  une  des- 
cription sommaire,  est  de  l’invention  de  M.  J.  Fenn,  un  des 
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plus  habiles  fabricants  d'outils  de  Londres.  C'est,  dit-on,  un 
instrument  simple  et  très-efficace  pour  les  travaux  les  plus 
usuels,  quoiqu'il  soit  aisé  de  voir,  lorsqu’on  en  aura  lu  la 
description,  qu'il  n'est  guère  possible  d'en  attendre  un  bon 
service  quand  il  s’agit  de  gros  travaux,  ou  quand  on  a besoin 
d’efforts  un  peu  puissants.  Nous  l'avons  fait  représenter  dans 
la  figure  24,  pl.  XXII. 

A est  la  mâchoire  fixe  qui  fait  corps  avec  le  manche  B;C 
est  la  mâchoire  mobile,  laquelle  est  percée  d’une  fenêtre,  de 
manière  à pouvoir  plisaer  sur  la  portion  rectangulaire  et  à 
faces  parallèles  du  manche.  Ce  manche  est  aussi,  dans  cette 
portion  rectangulaire,  percé  à jour  d’une  mortaise  dans  la- 
quelle est  insérée'une  grosse  vis  à pas  carré,  qui  a la  même 
longueur  que  la  mortaise,  mais  dont  le  diamètre  sur  les  deux 
côtés  D du  manche  est  plus  grand  que  celui  de  ce  dernier.  Il 
en  résulte  que  les  filets  de  la  vis  entrent  dans  le  corps  de 
la  mâchoire  mobile  qui  est  taraudée  en  ces  points  pour  la 
recevoir,  de  manière  qu’en  tournant  cette  vis  à droite  ou  à 
gauche,  les  mâchoires  sont  éloignées  ou  rapprochées  l’une  de 
l’autre,  et  peuvent  saisir  l’objet  interposé.  Les  filets  carrés  de 
lavis  sont  cannelés  à traits  fins  sur  leur  surface  convexe,  de 
manière  à ce  qu’elle  puisse  être  tournée  aisément  avec  les 
doigts. 


CHAPITRE  LXI. 

Outils  en  fer  à travailler  le  bois,  de  M.  Chardoillet. 

Le  principe  des  outils  de  menuiserie  de  M.  Chardoillet  con- 
siste à remplacer  en  grande  partie  le  bois  par  des  métaux, 
tels  que  le  fer  et  le  cuivre,  afin  de  pouvoir  donner  plus  de 
précision  et  de  solidité  comme  aussi  une  durée  plus  prolongée 
à ces  instruments.  Dans  ces  outils,  le  bois  n’entre  qu’en  très- 
faible  proportion,  et  seulement  pour  les  mains  et  les  poi- 
gnées. 

Ce  mode  de  fabrication  a nécessairement  amené  une  dimi- 
nution notable  dans  le  volume  et  la  hauteur  des  outils;  et 
toute  la  hauteur  de  *a  partie  pleine  qui  soutient  le  fer,  et  qui 
est  ordinairement  de  8 centimètres,  s’y  trouve  aujourd’hui 
réduite  à 5 millimètres,  épaisseur  de  la  semelle  do  fer  dans 
laquelle  est  percée  la  lumière,  et  qui  sert  de  base  et  de  point 
d'appui  s toutes  les  pièces. 

Ce  perfectionnement  présente  cette  circonstance  impor- 
tante, savoir  que  la  force  avec  lanuelle  on  pousse  l’out'1  ne  se 
trouve  plus  décomposée  d’une  manière  aussi  désavantageuse 
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qu’avec  les  instruments  ordinaires.  En  effet,  la  composante 
verticale  de  cette  force  a beaucoup  moins  de  hauteur,  et 
celle  horizontale  en  profite  d'autant,  puisque  avec  l’outil  à 
semelle  en  fer  la  main  de  l'ouvrier  est  très-peu  élevée  au-des- 
sus de  la  planche  qu'ii  s’agit  de  raboter,  de  sorte  qu’on  tra- 
vaille avec  plus  d’énergie  pour  une  môme  dépense  de  force, 
ou  qu’on  dépense,  pour  produire  un  môme  travail,  une  force 
moindre  qu’il  n’était  possible  de  le  faire  avec  les  outils  an- 
ciens. 

Un  autre  avantage  que  présentent  encore  ces  outils,  c’est  la 
fermeté  et  la  netteté  de  leur  travail,  la  facilité  et  la  prompti- 
tude avec  laquelle  on  les  adapte  à la  nature  de  ce  travail, 
l’invariabilité  de  leurs  formes  par  les  changements  de  temps 
on  de  température. 

Les  figures  ci-après  donneront  une  idée  suffisante  de  l’in- 
vention de  M Chardoillet.  Ou  y a représenté  cinq  systèmes 
différents  qu’on  adoptera  à volonté,  suivant  qu’on  y croira 
reconnaître  plus  ou  moins  d’avantage  ; seulement,  comme  le 
rabot  et  la  varlope  ne  diffèrent  que  par  leurs  dimensions, 
nous  ne  ferons  aucune  distinction  dans  la  description  des 
systèmes  communs  à ces  deux  instruments,  et  qui  sont  au 
nombre  de  quatre. 

La  figure  A est  un  rabot  ou  une  varlope  à cale  ou  à coins 
comme  ceux  ordinaires  ; 

La  figure  B,  un  rabot  ou  varlope  à levier; 

La  figure  C,  des  outils  de  môme  espèce  à inclinaison  varia- 
ble ; la  figure  D,  les  mêmes  outils  aussi  à inclinaison  variable, 
mais  graduée. 

Ces  deux  derniers  systèmes,  qui  diffèrent  entre  eux  quant 
au  mode  de  structure,  offrent  cependant  les  mêmes  résultats, 
c’est-à-dire  qu'ils  peuvent  être  mobiles  ou  fixes,  et  leur  incli- 
naison graduée  ou  non  graduée. 

Le  rabot  ou  la  varlope,  fig.  A,  est  composé  d’une  semelle 
en  fer  a,  de  deux  joues  parallèles  5,  dont  on  ne  voit  qu’une 
seule  dans  la  figure,  l’autre  ayant  été  enlevée  pour  permettre 
de  voir  le  système  à l’intérieur.  Ces  joues  portent  un  renfle- 
ment c,  contre  lequel  vient  butter  le  coin  qui  sert  à presser 
le  fer  (qui  peut  être  simple  comme  dans  la  figure  ou  bien 
double)  contre  le  plan  incliné  qui  donne  la  pente  nécessaire 
à ce  fer.  Une  poignée  évidée  permet  de  saisir  l’instrument, 
et  du  côté  opposé,  un  support  en  bois  sert  à lui  donner  la  pres- 
sion nécessaire,  c’est-à-dire  à appuyer  le  rabot  ou  la  varlope 
sur  le  bois  qu’on  travaille. 

L’outil,  fig.  B,  diffère  par  la  forme  de  celui  ci-dessus,  mais 
remplit  les  mêmes  conditions.  Il  est  de  même  composé  d’une 
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semelle  en  fer,  de  deux,  joues  a et  de  deux  poignées.  Les  joues 
servent  de  point  d’appui  à une  broche,  qui  les  relie  ensemble, 
et  remplit  les  fonctions  d’axe  pour  le  levier  b , au  moyen  des 
oreilles  qui  font  partie  de  celui-ci  et  s'appliquent  contre  ces 
joues  ; ce  levier  remplit  une  double  fonction.  La  première  est 
de  serrer,  au  moyen  de  la  vis  de  pression  c,  le  fer  simple  à sa 
place  et  sur  la  poignée,' laquelle  est  elle-même  fixée  par  une 
bande  de  fer  qui  la  maintient,  dans  sa  longueur,  au  moyen  de 
deux  vis,  et  comme  dans  l’exemple  précédent,  taillée  en  plan 
incliné.  La  seconde  de  ces  fonctions  consiste  à porter  le  second 
fer  ou  contre-fer,  au  moyen  d’une  branche  filetée,  mise  en 
mouvement  par  un  écrou  établi  dans  une  jumelle  sur  le  levier. 
Cette  branche  pénètre  dans  le  levier,  qui  porte  à cet  effet  une 
entaille  d’une  longueur  proportionnée  à la  course  qu’on  peut 
donner  à la  brauche.  Ce  contre-fer  est  serré  sur  le  premier 
par  le  levier,  qui  fait  en  conséquence,  à lui  seul,  les  fonctions 
de  presse,  à son  extrémité  sur  le  fer  et  en  son  milieu  sur  le 
contre-fer.  Ainsi,  po  ur  ajuster  les  fers  dans  cet'  instrument 
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il  suffit,  puisque  le  second  fer  est  toujours  arrêté  sur  le  levier, 
de  détourner  la  vis  c au  moyen  de  quoi  le  fer  n'est  plus  serré, 
ni  en  cet  endroit  ni  sur  le  contre-fer. 

Le  rabot  ou  la  varlope,  fig.  C,  présente  une  combinaison 
plus  précise.  Les  joues  a tiennent  de  même  à la  semelle  eu  fer 
et  servent  aussi  d’appui  à l'arbre  ou  axe  qui  supporte  tout  le 
système.  Celui-ci  se  compose  d’une  plate-forme  e sur  laquelle 
vient  s’appuyer  une  longue  vis,  qui  met  en  mouvement  le  fer 
simple.  Ce  fer,  couché  sur  cette  plate-forme,  inclinée  suivant 
le  degré  voulu,  est  maintenu  par  des  consoles  réunies  par 
un  prolongement  dans  la  direction  de  la  vis  dont  on  vient  de 
parler.  Le  tout  appuie  sur  une  plaque  de  fer  encastrée  dans 
la  poignée  et  placée  entre  les  consoles,  de  telle  sorte  que  l'in- 
clinaison ne  peut  varier, puisque  toutes  les  pressions  s’opèrent, 
non  sur  du  bois,  mais  sur  du  métal.  Le  fer  est  mis  en  mouve- 
ment par  la  vis  qu’on  fait  tourner  au  moyen  d'un  bouton  f, 
qui  monte  ou  descend  dans  un  écrou  mobile,  qui  se  rattache 
par  une  tige  en  métal,  parallèle  à la  vis  avec  la  tète  de  ce  fer.  Le 
contre-fer  est  mis  en  mouvement  par  un  autre  système,  qui 
consiste  en  une  seconde  vis  parallèle  à la  première,  glissant 
dans  la  tète  d’une  volute  eu  saillie  sur  la  console  supérieure 
et  mise  en  action  par  un  écrou  roulant  entre  les  branches 
d'une  fourchette  découpée  sur  la  tète  de  cette  volute.  En 
tournant  cet  écrou,  qui  ne  peut  prendre  qu’un  mouvement 
de  rotation,  on  fait  mouter  ou  descendre  la  vis,  et  on  ajuste 
le  contre-fer,  auquel  la  tige  de  la  vis  est  fixée;  et  une  fois  cet 
ajustement  opéré,  des  vis  de  pression,  tournant  dans  des 
mâchoires  b,  servent  à assujettir  en  même  temps  le  fer  et  le 
contre-fer,  ou  le  premier  seul  s'il  n’y  en  a qu’un.  Pour  donner 
à ces  fers  l’inclinaison  désirée,  on  a recours  à un  arc  de  cercle 
qui  fait  corps  avec  la  plate-forme  et  pénètre  dans  une  entaille 
de  même  forme  pratiquée  dans  le  bois  de  la  poignée,  qu'on 
voit  au  pointillé  dans  la  figure,  et  qu’on  arrête  au  degré  voulu, 
par  le  moyen  d’une  vis  de  pression  qui  passe  à travers  une 
des  oreilles  latérales  de  la  plaque  de  fer  encastrée  dans  cette 
poignée. 

L’outil,  fig.  D,  fonctionne  comme  le  précédent  et  n’en  dif- 
fère que  par  une  disposition  plus  simple,  qui  consiste  en  ce 
que  le  levier  a,  qui  opère  la  pression,  est  la  seule  pièce  à des- 
serrer. Les  deux  fers  ont  également  un  mouvement  distinct, 
et  i'inclinaisou  s’établit  et  se  maintient  par  le  secours  de  la 
vis  b qui,  en  passant  dans  une  plaque  échaucrée  pour  s'ap- 
puyer sur  le  quart  de  cercle  d qui  forme  la  base  du  système, 
arrête  l’outil  sous  l’inclinaison  voulue.  Du  reste,  cette  incli- 
naison peut  être  obtenue  très-précisément  et  conservée  ou 
rétablie  identiquement  la  même,  le  quart  de  cercle  d portant 
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une  graduation  qui  permet,  dans  toutes  les  circonstances,  de 
remettre  au  même  point. 

La  figure  E représente  un  bouvet  à double  fer  et  à incli- 
naison variable.  Ce  bouvet  offre  du  reste  les  mêmes  conditions 
de  structure  que  le  rabot  ou  la  varlope  des  deux  figures 

Srécedentes,  et  se  compose  à peu  près  des  mêmes  éléments. 

[ous  ajouterons  seulement  qu'il  est  vu  d’un  côté  opposé  à 
celui  de  la  figure  D,  et  qu’il  ne  se  compose  que  d'un  seul 
arc  de  cercle,  au  lieu  de  deux  que  comporte  l’outil  précédent. 

A la  description  que  nous  venons  de  donner  des  outils  de 
première  nécessité  et  d'un  usage  continuel  dans  les  ateliers, 
nous  ajouterons  celle  de  quelques  autres  instruments  du 
même  genre,  qui  donneront  une  idée  plus  précise  des  moyens 
variés  d'application  des  systèmes  de  M.  Chardoillet.  Nous 
avons  représenté  dans  les  figures  ci-dessous  ces  divers  outils. 
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La  figure  A est  un  bouvet  comrno  celui  décrit  ci-dessus, 
mais  à inclinaison  fixe  et  à fer  simple.  Son  levier  a,  en  pres- 
sant sur  le  fer,  y remplit  en  partie  les  fonctions  du  contre- 
fer  chez  le  précédent.  Il  se  compose  de  même  d’une  se- 
melle en  fer,  d’un  arc  de  cercle  b,  d’une  plaque  en  1er  qui 
détermine  l’inclinaison,  et  à laquelle  se  rattache  la  vis  qui 
imprime  le  mouvement  à l’écrou  fixé  sur  le  fer  et  qui  sert  à 
le  faire  descendre  ou  monter.  Le  levier  a a son  centre  de 
rotatioD  sur  un  boulon  traversant  le  quart  de  cercle,  et  son 
point  de  puissance  sur  l’écrou  de  la  grande  vis.  On  met  l’in- 
strument en  action  avec  une  poignée  éfidée  et  uDe  main  en 
bois  placée  sur  le  devant. 

La  figure  B est  un  bouvet  à approfondir,  dont  le  fer  sim- 
ple est  maintenu  et  mis  en  mouvement  d’après  le  même 
système  que  dans  l’instrument  précédent,  c’est-à-dire  au 
moyen  du  levier  a.  La  joue  en  saillie,  qui  se  prolonge  au- 
dessous  du  fer,  et  s’élève  sur  toute  la  hauteur  de  l’instru- 
ment, est  éloignée,  rapprochée  ou  maintenue  en  place  pour 
déterminer  la  largeur  de  la  partie  lisse  et  où  ne  doit  pas 
porter  le  fer,  par  des  rallonges  placées  sur  l’écrou  e,  et  celle 
parallèle  et  unie  à l’aide  de  la  vis  qu’on  voit  au-dessus.  D’un 
autre  côté,  le  banc  c,  qui  détermine  la  profondeur  de  la 
feuillure,  est  ajusté  au  moyen  des  vis  d qui  montent  et  des- 
cendent dans  les  coulisses  taillées  à cet  effet  dans  le  fût  de 
l’outil. 

Enfin  la  figure  C est  un  guillaume  à plate-bande  dont  le 
fer,  au  lieu  d’être  placé  perpendiculairement  aux  faces  lon- 
gitudinales de  l’instrument,  est  disposé  diagonalement  en 
passant  d'une  face  à l’autre.  Les  mouvements  du  fer  et  du 
levier  sont  les  mêmes  que  dans  les  instruments  précédents; 
seulement  la  largeur  de  la  feuillure  est  déterminée  par  la 
joue  c,  qu’on  avance  ou  éloigne  à volonté  de  la  semelle,  et 
qu’on  fixe  en  place  sur  celle-ci  par  des  vis.  Quant  à la  pro- 
fondeur de  cette  feuillure,  elle  est  réglée  par  la  plate-bande 
b et  les  vis  e,  comme  dans  la  figure  précédente.  En  enlevant 
la  joue  c et  la  plate-bande  A,  on  aurait  un  rabot  ou  une  var- 
lope d’une  efficacité  d’autant  plus  grande,  que  le  fer,  étant 
disposé  diagonalement,  couperait  avec  uue  plus  grande  éuêr- 
* gie,  sans  uue  dépense  de  force  plus  considérable. 

Nous  avons  aussi  vu,  dans  les  assortiments  de  M.  Chardoil- 
let,  des  outils  à moulure  qui  nous  ont  semblé  d’une  utilité 
encore  plus  grande  que  les  outils  simples,  tant  à cause  de  la 
précision,  de  la  régularité  qu’ils  donnent  à cette  espèce  de 
travail,  que  par  le  nombre  et  la  variété  des  profils  qu’ils 
peuvent  produire.  En  effet,  un  outil  en  usage  aujourd’hui 
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peut  pousser  tout  au  plus  trois  moulures  uu  peu  considéra- 
bles, tandis  que  nous  avons  fait  essayer  un  outil  Chardoillet, 
composé  de  cinq  membres  de  moulures,  qui  fonctionnait  avec 
une  extrême  aisance  et  qui,  en  outre,  permettait  une  foule 
de  changements  de  fer  pour  produire  à volonté  d’autres  pro- 
fils variés. 

La  semelle  en  fer  de  tous  ces  outils  est-elle  avantageuse 
ou  présente-t-elle  des  inconvénients?  Nous  avons  entendu 
dire  que  ces  sortes  de  semelles  avaient  déjà  été  essayées 
pour  certains  outils,  et  qu’on  les  avait  abandonnées,  parce 
que  le  bois  que  l’on  travaille  n’étant  pas  toujours  très-sec, 
l'humidité  qu’il  renferme  remonte  à la  surface,  par  suite  du 
frottement  de  l'outil,  et  s’interpose  entre  la  semelle  en  fer 
et  le  bois  qu’on  travaille  ; qu’à  la  vérité  cet  inconvénient  se 
présentait  bien  aussi  avec  les  outils  en  bois,  mais  que  la  se- 
melle étant  graissée,  l’humidité  n’opposait  aucune  résistance 
à l'outil,  tandis  qu'il  n’en  était  p3s  de  même  de  la  semelle 
en  fer.  sans  discuter  la  valeur  de  cette  objection  et  les  ex- 
plications sur  lesquelles  on  l’appuie,  rien  n’empêche  de 
graisser  l'outil  en  fer  et  de  le  mettre  dans  les  mêmes  condi- 
tions que  celui  en  bois. 

Une  autre  objection  qu’on  a faite  aux  outils  de  ce  sys- 
tème, c’est'qu’ils  exigent,  pour  éviter  la  rouille  et  les  dété- 
riorations, un  soin  et  une  attention  dont  peu  d’ouvriers  sont 
capables.  L’inventeur  n’a  pas  eu  la  prétention  d’imposer  ses 
outils  aux  ouvriers  négligents,  il  a voulu  seulement,  au  con- 
traire, mettre  dans  les  mains  de  ceux  qui  sont  soigneux, 
adroits,  ainsi  que  dans  celles  des  amateurs  qui  se  plaignent 
chaque  jour  de  l'imperfection  des  instruments  qu’on  trouve 
dans  le  commerce,  des  outils  fonctionnant  plus  régulièrement, 
avec  une  précision  presque  mathématique,  et  susceptibles  de 
donner  un  travail  bien  plus  beau,  ei  cela  avec  une  dépense 
de  force  moindre.  D’ailleurs,  quelques-uns  de  ces  outils,  et 
nous  citerons  entre  autres  la  varlope  ou  le  rabot  représentés 
dans  la  figure  A de  la  première  vignette,  rentrent  très-bien, 
par  leur  simplicité,  dans  la  catégorie  des  outils  ordinaires  et 
qu'on  peut  placer  dans  toutes  les  mains. 

Nous  avons  livré  des  outils  de  M.  Chardoillet  à un  établis- 
sement assez  considérable  de  menuiserie,  dans  lequel  il  y a 
nn  grand  nombre  d’ouvriers,  afin  de  les  faire  essayer  dans  la 
pratique  et  passer  dans  le  plus  de  mains  possible.  Tous  les 
ouvriers  qui  en  ont  fait  usage  se  sont  accordés  à leur  donner 
une  approbation  sincère  et  à reconnaître  que,  sauf  peut-être 
la  complication  de  quelques-uns  d’entre  eux,  ils  présentaient 
en  général  de  très-grands  avantages. 
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Pour  nous  résumer,  nous  dirons  que  les  outils  de  M.  Char- 
doillet  nous  semblent  un  perfectionnement  utile.  Chez  eux  la 
lumière,  une  fois  percée  avec  soin,  y reste  invariablement  la 
même;  les  fers  y sont  toujours  a’égale  largeur  et  d’égale 
épaisseur,  et  également  pressés  par  les  contre-fers.  Les  incli- 
naisons peuvent  y varier  à volonté  ou  y être  déterminées  ou 
ramenées  avec  une  précision  mathématique.  Us  ne  sont  pas 
sujets  aux  variations  de  températuie,  à l’absorption  de  l’hu- 
midité, à se  tounnenter,  se  gondoler  et  changer  de  forme  ; 
quoique  leur  poids  soit  un  peu  plus  considérable,  il  faut  une 
moins  grande  force  pour  les  pousser;  leur  centre  de  gravité, 
et  leur  point  d’impulsion,  placés  plus  bas  que  d’habitude, 
leur  donnant  plus  de  stabilité  et  de  fermeté,  ne  les  expose  pas 
à brouter  sur  le  bois;  en  outre,  un  môme  cutil,  par  les  in- 
clinaisons variées  qu’on  peut  donner  aux  fers,  peut  servir  en 
même  temps  à dégrossir,  à blanchir  et  à polir  ; enfin  la  soli- 
dité et  la  durée  de  ces  outils  paraissent  devoir  être  bien  plus 
considérables. 

M.  Chardoillet  est  un  amateur  distingué  qui  n’a  eu  d'autre 
but,  en  inventant  ces  outils,  que  d’ètre  utile  «à  la  classe  ou- 
vrière et  aux  amateurs;  il  s’est  réservé  l’honneur  de  l’inven- 
tion, mais  il  a autorisé  M Tourneur,  quincaillier,  rue  Phe- 
lippeaux,  n°  28,  à construire  ses  outils  et  à les  livrer  à la 
consommation. 
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Poulie  extensible , par  M.  Chapelle. 

Dans  les  arts  mécaniques,  on  a souvent  besoin  de  faire 
varier  la  vitesse  relative  des  différentes  parties  d’une  machine. 
Pour  cela,  on  cherche  souvent  à accroître  la  vitesse  du  mo- 
teur principal.  Mais,  outre  que  ce  moteur  n'est  pas  toujours 
susceptible  de  prendre  une  vitesse  plus  accélérée,  on  s’expose 
à des  pertes  de  forces  vives  qui  rendent  le  travail  plus  dis- 
pendieux. On  a donc  généralement  recours  à une  ressource 
mécanique  vulgaire,  qui  est  de  modifier  les  rapports  des  en- 
grenages dans  les  roues  qui  commandent  ou  sont  comman- 
dées, ou  bien  on  fait  usage  de  poulies  ou  tambours  d’un  plus 
grand  ou  d’un  plus  petit  diamètre,  de  cônes  différentiels,  de 
cônes  4 expansion  ou  universels,  etc.  Le  changement  de  roues, 
de  poulies  ou  de  tambours,  no  peut  souvent  s’etfectuer  qu’a- 
vec une  grande  perte  de'temps,  et  d’ailleurs  il  ne  peut  avoir 
lieu  aussi  fréquemment  que  l’exigerait  la  conduite  régulière 
d’un  travail  journalier,  et  dont  les  conditions  peuvent  varier 
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en  peu  d’instants.  D’un  autre  côté,  les  cônes  ont  l’inconvé- 
nient, quand  ils  consistent  en  plusieurs  poulies  réunies,  de 
diamètre  décroissant,  de  ne  pouvoir  graduer  convenablement 
le  mouvement,  ou,  quand  ils  sont  unis,  de  laisser  glisser 
facilement  les  courroies  vers  leur  pointe,  et  de  présenter  par 
conséquent  une  grande  irrégularité  dans  leur  transmission 
de  mouvement.  Indépendamment  de  cela,  on  ne  peut  pas 
toujours  imprimer  à volonté  un  mouvement  de  va-et-vient  à 
ces  cônes;  et  lorsqu’on  rejette  sur  une  de  leurs  positions  la 
courroie,  il  arrive  souvent  que  celle-ci  ne  tourne  plus  dans 
le  plan  de  la  roue  qu’elle  mène,  ce  qui.  latigue  les  axes,  dé- 
grade les  engrenages  et  détériore  les  machines. 

Nous  avons  vu,  à la  dernière  exposition  des  produits  de 
l’industrie,  un  nouveau  moyen  qui  a été  appliqué  par  M.  Cha- 
pelle, mécanicien,  rue  du  Chemin-Vert,  n°  3,  à Paris,  à sa 
belle  machine  à fabriquer  le  papier  continu,  et  destiné  à 
satisfaire  aux  conditions  du  problème  mécanique  que  ne  rem- 
plissent qu’imparfutement  les  roues  dentées,  les  poulies,  les 
tambours  et  les  cônes.  C’est  une  poulie  extensible  dont  peu 
de  mots  suffiront  pour  faire  comprendre  le  mécanisme,  quand 
on  aura  jeté  les  yeux  sur  les  figures  que  nous  en  donnons, 
planche  8. 

La  figure  1 est  la  vue  de  face  de.  cette  poulie  extensible. 

La  figure  2,  la  coupe  de  cette  môme  poulie  sur  la  ligne  R S 
de  la  ligure  précédente. 

La  figure  3,  la  section  verticale  du  corps  de  cette  môme 
poulie  sur  la  ligne  TU. 

La  poulie  se  compose  d’un  moyeu  ou  noyau  A,  enfilé  comme 
à l’ordinaire  sur  un  arbre  de  couche.  Un  plateau  circulaire 
faisant  corps  avec  ce  noyau,  et  ayant  par-dessous  six  arêtes 
équidistantes  pour  le  renforcer,  porte  sur  l’autre  face,  au-des- 
sus de  ce^  arêtes,  et  sur  chacune  d’elles,  trois  potences,  «,  b,  c, 
percées  de  trois  trous,  dans  une  direction  bien  perpendiculaire 
à l’axe  géométrique  de  la  poulie.  Dans  ces  trous  passe  à frotte- 
ment une  tige  i,  qui  est  filetée  entre  la  première  et  la  seconde 
potence,  à partir  du  moyeu,  et  dans  ce  même  intervalle  est 
placé  un  écrou  r.  Sur  le  sommet  de  la  tige,  on  a fixé  avec 
une  clavette  une  jante  x,  ou  segment  d’un  sixième  de  circon- 
férence. 

On  conçoit  que,  lorsqu’au  moyen  d’une  clef  on  tourne  l’é- 
crou r,  ou  fait  monter  ou  descendre  la  tige  t,  on  éloigne  ou 
l’on  rapproche  concentriquement  la  jante  du  moyeu. 

Il  était  très-important  que,  dans  l’extensiou,  les  six  jantes 
de  la  poulie  pussent  s’éloigner  simultanément,  et  d’une  même 
quantité,  afin  de  conserver  à la  courroie  une  même  tension 
sur  toute  la  circonférence,  et  un  mouvement  uniforme.  On  j 
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est  parvenu  en  montant  sur  chaque  écrou  une  roue  d'angle,  et 
en  faisant  engrener  les  six  roues  les  uues  dans  les  autres,  et 
les  rendant  solidaires  entre  elles.  Il  est  bien  clair,  en  effet,  que 
les  filets  des  tiges  t étant  de  même  pas,  ainsi  que  les  écrous, 
et  ces  derniers  portant  des  roues  d’angle  qui  ont  toutes  le 
même  nombre  de  dents,  un  même  nombre  de  tours  d’écroa 
doit  élever  d’une  même  quautité  toutes  les  tiges,  et  de  plus, 
que  ces  roues  étant  toutes  nombrées  de  la  même  manière, 
et  se  commandant  ou  étant  commandées  réciproquement,  il 
suffira  d’en  tourner  uue  seule,  en  faisant  marcher  son  arbre 
avec  la  clef,  pour  que  tou  les  les  jantes  s’éloignent  simultané- 
ment d’une  même  quantité  du  moyeu,  ou  pour  que  la  poulie 
éprouve  une  extension  uniforme  qui  accélérera  une  vitesse  de 
la  courroie  dans  le  rapport  du  diamètre  ancien  au  diamètre 
nouveau  qu’on  fait  prendre  à cette  poulie. 


CHAPITRE  LX1II. 

Disque  à coulisse  spirale  pour  fe  tour  et  autres  objets  mé- 
caniques, par  J.  White.  mécanicien  à Manchester. 

Le  perfectionnement  que  M.  J.  White  se  propose  d'intro- 
duire dans  les  arts  mécaniques,  est  principalement  applica- 
ble aux  to.urs  qui  servent  ordinairement  à tourner  les  mé- 
taux , les  bois  ou  autres  substances,  mais  il  est  susceptible 
également  d’un  grand  nombre  d'autres  applications  dont  les 
principales  ont  été  indiquées  par  l’inventeur.  Nous  commen- 
cerons par  faire  connaître  comment  l’appareil  de  M.  White 
peut  être  employé  a perfectionner  le  mécanisme  du  tour  en 
l'air,  et  nous  passerons  ensuite  à quelques  autres  applications 
qu’il  peut  recevoir.  * 

1°  L’appareil  dont  il  est  question  est  destiné  d’abord  par 
l'inventeur  à perfectionner  ce  que  dans  l’art  du  tour  on  ap- 
pelle un  mandrin,  c’est-à-dire,  le  plateau  qui,  dans  le  tour 
en  l’air,  est  destiné  à recevoir,  centrer  et  assujettir  dans 
une  position  convenable  l’objet  qu’on  veut  tourner,  pendant 
tout  le  temps  qu’on  fait  agir  sur  lui  les  différents  outils  pro- 
pres à lui  donner  la  forme  qu’ou  désire. 

Le  mandrin  ainsi  armé  de  l’appareil  devient  réellement 
universel,  c’est-à-dire  qu'il  est  capable  de  saisir  et  de  rete- 
nir nu  objet  d’un  diamètre  quelconque,  ou  dont  les  diverses 
dimensions  sont  fort  inégales,  ou,  enfin,  qu’il  peut  lui  donner 
telle  position  excentrique  que  le  travail  exige. 

L’appareil  qui  procure  cet  avantage  au  mandrin  est  un 
disque  en  métal  dans  lequel  on  a tracé  et  découpé  une  mor- 
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taise  ou  mieux  une  coulisse  en  spirale.  C’est  dans  cette  cou- 
lisse que  voyagent  et  circulent  des  goujons  qui  portent  les 
griffes  ou  mâchoires  destinées  à affleurer  l’objet,  à le  serrer 
et  à l’assujettir  solidement  dans  la  position  convenable  sur  le 
mandrin. 

Les  ligures  7,  8,  9, 10  de  la  planche  II,  donneront  une  idée 
de  l’appareil  et  de  son  application  à un  mandrin  de  tour  en 
l’air. 

La  figure  7 représente  le  disque  à coulisse  spirale:  a,  a est 
la  partie  solide  de  ce  disque,  et  b,  b la  coulisse  qui  s’enroule 
en  spirale  régulière,  en  parlant  à quelque  distance  du  centre, 
et  par  tours  successifs  jusqu’à  la  périphérie  du  disque  où  elle 
est  arrêtée  à son  avant-dernier  tour. 

Dans  la  ligure  8,  on  voit  en  coupe  verticale  ce  disque  n,  a à 
coulisse  spirale  b}b  monté  avec  le  mandrin,  en  faisant  alors 
partie  intégrante  et  constituant  avec  lui  et  au  moyen  de  quel- 
ques dispositions  dont  il  va  être  question,  un  mandrin  uni- 
versel perfectionné. 

La  figure  9 est  le  plan  vu  en  dessus  de  ce  mandrin  tout 
monté  et  complet. 

La  figure  10  est  aussi  le  plan  de  ce  même  mandrin,  majs 
vu  par  la  face  opposée  et  après  qu'on  en  a enlevé  le  disque  à 
coulisse  spirale. 

Dans  ces  diverses  figures  c,c  sont  les  griffes  ou  mâchoires 
destinées  à assujettir  l’ouvrage  sur  le  plateau  e,e  du  mandrin. 
Ces  mâchoires  portent  des  goujons  à vis  d,d  prolongés  én 
contre-bas,  et  dont  les  extrémités  sont  disposées  de  manière 
à entrer  et  à circuler  à frottement  et  sans  ballottement  dans 
la  coulisse  spirale  b, b du  disque  a, a.  Lorsqu’on  fait  tourner 
ce  disque,  ces  goujons  se  rapprochent  ou  s’éloignent  d’un 
môme  chemin,  du  centre  du  mandrin,  de  façon  que  les  mâ- 
choires marchent  simultanément  pour  s'ouvrir  ou  pour  se 
'approcher,  embrasser  et  retenir  l’objet  à tourner  sur  le  pla- 
,eau  e,e  de  ce  mandrin. 

Dans  le  but  de  s’opposer  à ce  qu’un  effort  quelconque  exercé 
sur  l’objet  monté  sur  le  mandrin  ne  donne  quelque  devers 
latéral  aux  mâchoires  c,c,  ou  ne  produise  eu  elles  quelques 
gauchissements,  ces  mâchoires,  indépendamment  des  conduc- 
teurs ordinaires  qu’elles  portent  en  dessous,sonten  outre  pour- 
vues de  forts  épaulements  plats  f,  f,  f logés  entre  le  plateau  e 
du  mandrin  et  le  disque  à coulisse  spirale  n,b.  Au  moyen  de 
ces  épaulements,  les  mâchoires  appuyant  par  une  large  base 
sur  la  face  inférieure  du  mandrin,  la  pression  et  la  résistance 
se  trouvent  réparties  également  sur  la  majeure  partie  de  la 
surface,  ce  qui  s’oppose  à ce  qu’aucun  effort  puisse  déverser 
ou  gauchir  une  ou  plusieurs  de  ses  mâchoires. 
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Pour  maintenir  solidement  ces  épaulements  en  contact  avec 
la  face  inférieure  du  plateau  e du  mandrin,  et  en  même  temps 
pour  qu'ils  puissent  se  prêter  aux  mouvements  divers  que 
peuvent  prendre  les  mâchoires,  ces  épaulemenls,  qui  sont 
ronds,  portent  à leur  centre  un  axe  g,  g,  g formant  coulisseau 
et  qui  marche  dans  des  mortaises  ou  coulisses  A,  b,  h découpées 
dans  le  plateau  du  mandrin.  Ces  axes  sont  filetés  et  reçoivent 
un  écrou  dout  le  tirage  donne  aux  épaulemenls  le  degré  né- 
cessaire de  pression  sur  la  surface  inférieure  du  plateau,  pour 
que  les  mâchoires  puissent  circuler  et  résister  sans  devers  à 
tous  les  efforts. 

Le  disque  à coulisse  spirale  a, b et  le  plateau  e du  mandrin 
peuvent  à volonté  être  séparés  l'un  de  l'autre  ou  réunis  au 
moyen  de  la  vis  de  centre  ». 

Ënfin,  le  mandrin  complet  est  fixé  sur  le  nez  de  l’arbre  du 
tour,  par  un  manchon  taraudé  k comme  dans  la  plupart  des 
mandrins  ordinaires. 

Après  cette  description,  il  ne  parait  pas  bien  utile  d’entrer 
dans  des  détails  étendus  sur  la  manière  dont  on  peut  avec 
ce  mandrin  universel  placer  les  objets  excentriquement.  On 
verra  aisément  qu’il  suffit  pour  cela  de  placer  le  goujon  de 
l’une  des  mâchoires  d’un  ou  plusieurs  tours  de  la  spirale  en 
avant  ou  en  arrière  du  point  où  il  se  trouverait  à égale  distance 
du  centre  que  les  autres. 

2°  Le  disque  à coulisse  spirale  paraît  aussi  susceptible  de 
recevoir,  dans  l’art  du  tour,  une  application  très-étendue  et 
très-avantageuse,  surtout  dans  les  tours  avec  support  à char- 
riot  et  pour  leur  procurer  ainsi  un  support  universel.  Quand 
on  l’emploie  à cet  usage,  dans  ces  sortes  de  tours,  il  faui 
l’appliquer  sur  le  support,  immédiatement  dessous  ou  derrière 
l’outil,  de  façon  à produire  toute  espèce  de  mouvement  longi- 
tudinal ou  transverse  dans  les  supports  à charriot  d’un  genre 
quelconque. 

On  voit  encore  qu’on  peut  aussi  en  faire  usage  comme  ap- 
pareil b centrer  les  cylindres,  les  roues,  les  poulies,  etc.,  de 
tout  diamètre,  lorsqu'on  voudra  l’adapter  convenablement 
au  tour  ou  aux  autres  machines  employées  à ces  divers  tra- 
vaux. 

Enfin,  il  est  extrêmement  commode  pour  opérer  sans  autre 
disposition  le  travail  du  polissage  et  du  brunissage  des  bois  ou 
des  métaux. 

Dans  ccs  diverses  applications,  il  convient  néanmoins  de  lui 
donner  une  forme  plus  simple  et  semblable  à peu  près  à celle 
que  nous  allons  décrire. 

3°  Le  disque  à coulisse  spirale  est  extrêmement  propre  à 
être  appliqué  aux  filières  à coussinet  pour  tarauder  les  arbres. 
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les  barres,  les  boulons,  etc.  Nous  représenterons  seulement 
le  cas  d’une  filière  de  cette  espèce,  armée  de  trois  coussi- 
nets. 

La  figure  11  est  le  plan  de  cette  filière  toute  montée. 

La  figure  12  une  coupe  verticale  de  cette  même  filière  sui- 
vant la.  ligne  A B de  la  figure  11. 

LaGgure  13  le  plan  du  disque  à coulisse  spirale  qu’on  ap- 
plique à cette  filière. 

Ce  disque  n,«,  comme  le  précédent,  est  creusé  d’une  cou- 
lisse en  spirale  b,  b et  recouvert  par  un  plateau  c,c  qui  porte 
trois  coulisses  en  queue  d’aronde.  C’est  dans  ces  coulisses  que 
voyagent  les  coussinets  d,  d qui  sont  pourvus  à leur  partie 
inférieure  d’un  goujon  f,  f,f  qui  peut  glisser  dans  les  tours  de 
la  spirale.  On  conçoit  qu’en  fixant  le  disque  dans  les  mâchoires 
d’un  étau  et  en  faisant  tourner  la  filière  c,c  avec  le  manche  e> 
les  coussinets  se  rapprochent  simultanément  et  également  du 
centre,  jusqu’à  ce  qu’ils  embrassent  enfin  l'arbre,  la  barre  ou 
le  boulon  qu’il^s’agil  de  fileter,  et,  de  plus,  qu’on  peut  les 
faire  converger* par  le  même  moyen  les  uns  vers  les  autres, 
à mesure  que  le  filet  s’approfondit. 

4°  On  a représenté  dans  la  figure  14  une  autre  application 
du,  disque  à coulisse  spirale,  c'est-à-dire,  que,  dans  ce  cas, 
on  l’a  fait  servir  à faire  mouvoir  une  presse  horizontale  ou  un 
étau,  ainsi  qu’il  va  être  dit.  Les  autres  fig.  qui  accompagnent 
la  fig.  14  sont  les  détails  ou  les  pièces  détachées  de  cette 
presse. 

a,  b est  le  disque  à coulisse  spirale  que  la  figure  représente 
sous  1 1 presse  pour  faire  voir  les  diverses  pièces  du  méca- 
nisme, mais  qui  doit  être  par-dessus,  pour  que  ses  tours  ou 
sa  spirale  ne  se  remplissent  pas  de  débris  des  objets  qu’on 
travaille  et  pour  la  facilité  de  la  manœuvre. 

c,c  sont  des  jumelles  ou  des  blanches  qui  portent  par- 
dessus et  près  de  leurs  pieds  des  goujons  e,e  qui  entrent  à 
frottement  juste  et  peuvent  circuler  dans  la  coulisse  du  dis- 
que. Ces  branches  out  leur  centre  de  rotatiou  en  t , * sur  des 
boulons  d,  d que  porte  une  plaque  f,  f.  Cette  plaque  est  so- 
lidement fixée  sur  l’établi  par  des  moyens  convenables. 

Les  autres  branches  des  jumelles  ou  de  l’étau  portent  les 
mâchoires  g,  g , qui  n’y  sont  pas  unies  d’une  manière  inva- 
riable et  permanente,  mais  où  elles  peuvent  tourner  autour 
d’une  queue  ronde  /»,  qu'elles  portent  à leur  centre  et  qili  est 
insérée  dans  une  cavité  de  môme  forme  percée  dans  les 
branches.  Cette  disposition  a pour  but  de  permettre  à la 
presse  ou  à l’étau  de  saisir  des  corps  à faces  parallèles,  obli- 
ques ou  inégales,  et  de  les  serrer  sur  une  plus  grande  éten- 
due de  leur  surface. 
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On  conçoit  aisément  que  quand  on  tourne  le  disque  à cou- 
lisse spirale  a,  b,  les  goujons  e,e  des  branches  de  la  presse 
ou  de  l’étau  se  rapprochent  ou  s’éloignent.  Ces  branches 
tournant  sur  leurs  pivots  ouvrent  ou  ferment  les  mâchoires, 
et  celles-ci  alors  lâchent  ou  saisissent  fortement  les  objets 
qu’on  leur  présente. 

On  peut  môme  donner  plus  de  course  aux  mâchoires  en 
plaçant  les  centres  de  rotation  des  branches  ou  les  boulons  d , d 
dans  d’autres  i',  i',  dont  la  plaque  f est  pourvue. 

Nous  croyons  que  cet  exemple  suffira  pour  faire  compren- 
dre comment  le  disque  à coulisse  spirale  peut  être  appli- 
qué à beaucoup  d’autres  machines  destinées  à saisir  et  rete- 
nir avec  force  les  objets  quelconques  qu’on  veut  maintenir  ou 
travailler. 

' 5°  La  dernière  application  que  nous  signalerons  du  disque 
- à coulisse  spirale,  est  celle  où  l'on  peut  s’en  servir  pour  faire 
avancer  l’outil  dans  les  machines  à percer,  de  toute  espèce. 
Pour  le  moment,  on  se  borne  à donner  un  exemple  de  cette 
application,  à une  petite  machine  à percer,  à main,  qui  est 
représentée  en  élévation  et  par-devant  dans  la  figure  15,  et 
en  élévation  de  côté  dans  la  ligure  16.  Seulement,  dans  cette 
dernière,  le  disque  est  vu  en  coupe,  afin  de  faire  mieux  com- 
prendre le  jeu  de  l’appareil. 

a,  a est  le  disque  avec  la  coulisse  spirale  b,  b qu’on  y a 
tracée,  c,  c,  c le  bâti  de  la  machine,  d,  d la  boite  à foret  qu’on 
fait  mouvoir  au  moyen  d’une  manivelle  et  d’un  petit  système 
de  roues  d’angle  e,e.  Dans  cette  machine  le  forêt  avance  à 
mesure  que  l’ouvrage  fait  des  progrès,  en  faisant  tourner  le 
disque  à coulisse  spirale  a.  Cette  coulisse  entraîne  dans  son 
mouvement  des  mentonnets  f,  f fixés  sur  la  face  extérieure  de 
la  barre  à coulisse  g,  g,  attachée  au  sommet  de  l’arbre  auquel 
est  fixé  le  foret,  et  le  mouvement  de  cette  barre  opère  ainsi 
la  descente  régulière  de  cet  outil. 

Cette  application  de  l’appareil  à une  machine  à percer, 
qu’on  fait  mouvoir  à la  main,  nous  dispense  de  représenter 
par  des  figures  son  application  à d’autres  machines  mues  par 
des  moyens  . mécaniques.  Ce  môme  appareil  en  effet  est  par- 
ticulièrement anplicable  aux  outils  employés  pour  aléser  les 
corps  de  pompés  et  les  cylindres  des  machines  à vapeur,  en 
permettant  à ces  outils  d'avancer  et  de  reculera  volonté  de 
telle  quantité  qu’on  désire.  On  peut  encore  s’en  servir  avan- 
tageusement dans  toutes  les  machines  à mortaiser  et  à rai- 
ner, pour  mettre  en  mouvement,  les  outils  employés  à décou- 
per et  à percer  les  métaux  ; et  enfiu,  pour  assurer  sur  les 
tables,  les  établis  ou  les  bâtis,  tous  les  objets  qu’on  veut  per- 
cer, entailler,  rainer  ou  travailler  d’une  manière  quelconque. 
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I.  Tours , machines  à raboter,  à mortaiser,  à rouler 
les  pivots,  etc. 

Nouveau  Tour  à guillocher  au  moyen  du  support. 

Depuis  la  publication  de  la  dernière  édition  du  Manuel 
du  Tourneur,  on  a fait  quelques  additions  et  quelques  amé- 
liorations aux  machines  décrites  dans  cet  ouvrage  Nous 
croyons  faire  plaisir  aux  amateurs  en  leur  donnant  la  descrip- 
tion d’un  procédé  à l’aide  duquel  ils  peuvent  tracer  sur  le 
bois,  l’écaille,  l’ivoire,  toutes  sortes  de  dessins  en  creux  à 
l’aide  d’un  tour  en  l’air  ordinaire,  et  qui  les  dispensera  d’ac- 
quérir un  tour  à guillocher,  dont  le  prix  est  toujours  un  peu 
élevé. 

Ce  procédé  que  nous  appellerons  guillochis  à l’anglaise, 
consiste  principalement  à rendre  la  pièce  à guillocher  im- 
mobile et  à communiquer  le  mouvement  à l’outil.  Par  son 
moyen  on  obtient  des  dessins  charmants  en  creux,  composés 
de  différents  arcs  de  cercle,  entrelacés,  inclinés  dans  toutes 
les  directions,  répétés  sur  plusieurs  points  de  la  circonférence; 
il  prête  plus  que  tout  autre  à l’imagination  de  l’amateur,  qui 
peut,  s’il  a du  goût,  créer  une  multitude  de  dessins  variés  h. 
l’infini  et  les  appliquer  à ces  petits  objets  qu’on  aime  à pré- 
senter aux  dames,  tels  que  les  dés  à coudre,  les  étuis,  les 
petits  nécessaires,  les  ronds  de  serviette,  etc. 

Nous  allons  décrire  succinctement  les  ditférentcs  pièces  qui 
s’ajustent  au  tour  en  l'air,  et  à l’aide  desquelles  on  imprime 
le  mouvement  aux  porte-outils  de  toute  espèce  placés  sur  le 
support  à charriot,  dans  quelque  direction  qu’il  se  trouve 
placé. 

La  figure  1,  pl.  XXV.  représente  un  tour  qui  diffère  peu  des, 
anciens  tours  en  l’air.  Entre  les  deux  poupées,  et  à peu  de  dis- 
tance de  celle  de  gauche,  est  montée  sur  l’arbre  une  poulie  qui 
porte  sur  sa  face  de  devant  une  plate-forme  contenant  plu- 
sieurs divisions.  Celles  de  370,  98  et  100,  présentant  le  plus 
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grand  nombre  de  quotients  eu  nombres  entiers,  nous  parais- 
sent devoir  être  préférées,  parce  qu’elles  donnent  le  moyen 
d'arriver  à la  plus  grande  régularité  possible  dans  l’exécu- 
tion des  dessins  à reproduire.  Il  faut  y joindre  une  alidade  à 
compteur  A qui  épargnera  les  tâtonnements 

Le  tour  dont  nous  donnons  la  figure  est  en  fonte  de  fer  : 
il  peut  être  également  en  bois;  mais  dans  l’un  ou  l'autre  cas, 
la  surface  supérieure  de  l’établi  doilètreparfaiten.cntdressée, 
ou  si  l’établi  est  en  bois,  recouverte  d’une  plaque  de  fer,  afin 
que  le  support  B y soit  bien  assis  et  puisse  couler  facilement 
dans  la  rainure  La  roue  est  aussi  en  fonte  et  montée  en  des- 
sous, comme  celle  décrite  au  tome  1er,  page  384,  et  suivantes. 

Les  figures  2 et  3 représentent  le  support  B,  fig.  1,  des- 
siné sur  une  plus  grande  échelle.  La  figure  2 est  la  face  su- 
périeure. La  figure  3 est  l’élévation.  11  est  plein  en-dessus  et 
ue  laisse  pas  apercevoir  la  vis  qui  le  conduit,  laquelle  se 
trouve  ainsi  garantie  des  copeaux  et  de  la  chute  des  corps 
durs  qui  pourraient  l'endommager. 

A la  droite  du  tourneur  est  la  manivelle  A qui  sert  à faire 
parcourir  au  support  tonte  sa  course.  Sur  la  vis  est  placée  une 
pièce  en  cuivre  B,  servant  de  compteur,  avec  uu  index  fixé 
sur  la  pariie  supérieure  du  support  ; ce  compteur  doit  être 
en  rapport  avec  la  vis,  en  sorte  que  si,  par  exemple,  celle-ci 
a un  millimètre  d’écartement,  la  circonférence  du  compteur 
sera  divisée  en  dix. 

Les  liens  G G,  dont  un  est  vu  de  côté  en  C',  servent  seule- 
ment à limiter  la  course  de  l’outil' quand  on  veut  exécuter 
des  cannelures,  comme  nous  l'expliquerons  ailleurs. 

La  coulisse  D,  conduite  par  la  vis,  porte  deux  coulisseaux  ee, 
dans  lesquels  s’ajustent  les  différents  porte-forets,  à peu  près 
semblables  à l’outil  à mouches  employé  par  les  guillocheurs, 
pl.  38,  T.  2. 

La  figure  4 représente  le  porte-outil  à-  couronne,  la  pièce 
la  plus  importante  de  tout  l'appareil.  Sur  la  coulisse  A est 
ajustée  une  chape  B B,  fig.  4 et  ô,  dont  la  tige  ronde  C entre 
à frottement  dans  le  renflement  D,  où  elle  est  fixée  à l’aide 
d’une  vis  de  pression  qu’on  peut  apercevoir  sur  la  figure. 
Cette  chape,  dont  la  figure  5 donne  le  développement,  porte 
un  petit  arbre  E,  lig.  4,  percé  d’un  trou  carré  [tour  recevoir 
la  soie  des  outils  ; à son  autre  extrémité,  et  en  dehors  de 
la  chape,  est  ajusté  un  pignon  F,  engrenant  dans  la  denture 
pratiquée  sur  la  face  de  la  couronne  qui  enveloppe  la  chape 
et  tourne  sur  sa  partie  ronde.  Pour  rendre  le  tout  plus  in- 
telligible, on  a représenté,  fig.  6,  le  même  porte-outil  à 
couronne  vu  de  face. 
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vant  sa  direction  perpendiculaire  à l'axe  du  tour,  condition 
indispensable. 

Pour  exécuter  avec  régularité  divers  dessins  sur  une  pièce 
cylindrique,  telle  qu’un  étui,  un  rond  de  serviette,  etc.,  il 
faut  changer  la  direction  du  support  et  le  placer  en  face  du 
tour,  ce  qui  s’exécute  en  enlevant  la  grande  coulisse  M et  en 
lui  faisant  faire  un  quart  de  tour.  Une  tige  d’acier  f,  fig.  2, 
entre  dans  un  trou  et  l’y  maintient-  solidement. 

On  peut  par  ces  moyens  exécuter  toutes  sortes  de  canne- 
lures sur  un  piédestal,  en  employant  les  outils  appropriés  à 
chacune  d’elles.  — Les  figures  8 et  8 de  notre  planche  don- 
nent des  modèles  de  ces  cannelures. 

Ou  peut  de  même  tracer  sur  une  surface  plane  des  can- 
nelures partant  du  centre  à la  circonférence.  Pour  cela  il  faut 
replacer  le  charriot  parallèlement  à la  surface  sur  laquelle 
on  veut  opérer.  Les  deux  liens  C C fixent  la  distance  à par- 
courir pour  la  première  cannelure  ; quand  elle  est  achevée, 
on  fait  sauter  à la  plate-forme  le  nombre  déterminé  à l'a- 
vance, et  on  exécute  la  seconde;  ainsi  de  suite  jusqu’à  ce  que 
le  dessin  soit  entièrement  terminé  par  un  porte-outil  ordi- 
naire qui  se  place  entre  les  coulisseaux  du  support.  La  figure 
10  représente  ce  porte-outil  dont  un  bout  est  percé  d’un 
trou  rond  ou  carré  A,  pour  recevoir  les  outils  ; à l’autre  bout 
est  une  poulie  B,  qui  imprime  le  mouvement  à l’outil,  fraise, 
foret,  outil  à moulures  de  toutes  formes,  mouchettes,  etc., 
fig.  19,  nos  1 à 17,  à l’aide  desquels  on  peut  faire  de  petites 
rosaces  circulaires , des  demi-perles,  de  petites  fossettes  eD 
creux,  etc.,  qu’il  est  facile  d’espacer  régulièrement  au  moyen 
de  la  plate-forme.  — En  combinant  ces  différents  effets  avec 
goût,  on  obtient  des  dessins  variés  et  fort  agréables  à l’œil 
dont  nous  donnons  des  modèles  fig.  11. 

La  figure  10  bis  est  uu  porte-outil  qui  s’ajuste  comme  le 
précédent  sur  le  support  et  reçoit  les  mômes  outils.  On  en 
fait  usage  pour  obtenir  des  effets  analogues  à l’aide  du  tour 
en  l’air  ordinaire. 

Il  est  bon  d’observer  cependant  que  le  mouvement  est  fort 
limité  et  ne  peut  s’appliquer  qu’à  de  petites  rosaces,  de  pe- 
tites perles,  etc.,  comme  nous  venons  de  le  dire.  Pour  lui 
donner  plus  d’extension,  on  a fabriqué  un  porte-outil,  fig. 
12,  qui  peut  s’excentrer  à volonté  en  tournant  la  vis  A et  par- 
courir ainsi  toute  sa  longueur  qui,  dans  le  modèle,  est  de  5 
centimètres.  A la  partie  fixe  et  sur  la  face  B du  porte-outil 
est  tracée  une  division,  et  sur  la  partie  mobile  est  uu  index, 
à l’aide  duquel  on  détermine  le  diamètre  des  cercles  qu’on 
veut  tracer.  Avec  cette  espèce  d’excentrique  qui  se  monte 
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comme  un  outil  ordinaire  sur  le  porte-outil,  fig.  10,  on  peut 
tracer,  sur  toute  espèce  de  surface,  des  moulures,  des  filets 
entrelacés,  etc.,  semblables  aux  produits  de  l'excentrique 
double. 

On  peut  enfin,  toujours  à l’aide  de  ce  procédé,  opérer  des 
incrustations  ovales  sur  toute  espèce  de  surface  et  les  entre- 
lacer au  gré  de  l’amateur  : pour  obtenir  ce  résultat,  on  a ré- 
duit à 8 centimètres  de  diamètre  l'ovale  à la  française  per- 
fectionné. Cet  ovale  ainsi  réduit  se  place  sur  un  coulisseau 
comme  l’outil  à couronne,  et  on  lui  imprime  le  mouvement 
par  les  mêmes  procédés  ; on  remplace  le  nez  mobile  de  l’o- 
vale par  un  porte-outil  qui  s’excentre  sur  la  coulisse  et  per- 
met de  varier  les  diamètres  de  l’ellipse  et  leurs  rapports  entre 
eux. 

On  n’oubliera  pas  que,  dans  toutes  ces  opérations,  l’arbre 
du  tour  reste  immobile  et  ne  reçoit  pas  d'autre  mouvement 
que  celui  que  lui  imprime  la  plate-forme. 

11  n’est  pas  inutile  de  dire  que  toutes  les  pièces  dont  nous 
venons  de  parler  s’ajustent  sur  le  support  àcharriot  ordinaire. 

Nous  allons  maintenant  décrire  un  moyen  ingénieux  d’exé- 
cuter avec  le  tour  en  l’air  toutes  sortes  de  guiilochis  et  d’é- 
pargner aux  amateurs  l’acquisition  d’un  tour  à guillocher  à 
la  française,  objet  toujours  fort  coûteux  et  qui  par  cette  rat- 
son  ne  se  trouve  que  dans  un  petit  nombre  de  cabinets.  Il 
suffit  pour  cela  de  rendre  le  tour  mobile  en  l’élevant  de  5 ou 
6 millimètres  au-dessus  de  la  surface  de  l’établi,  au  moyen 
de  deux  pointes  et  de  deux  centres  pratiqués  au  bas  des 
poupées. 

Le  tour  ainsi  élevé  et  libre  sur  ses  deux  pivots  devient  sen- 
sible au  mouvement  imprimé  par  les  rosettes.  Ces  rosettes  se 
placent  sur  un  porte-rosettes,  monté  sur  le  devant  ou  sur  le 
derrière,  en  face  duquel  est  un  porte-touche.  Un  ressort  ap- 
proprié à la  forme  du  tour  pousse  l’arbre  et  le  porte-ro- 
sette sur  la  touche,  qui  leur  imprime  le  mouvement  déter- 
miné par  le  contour  de  la  rosette. 

Si  on  voulait  leur  donner  un  mouvement  parallèle  à l’axe 
du  tour,  il  faudrait  placer  deux  planchettes  bien  minces  en- 
tre lesliens  du  tour  et  l'établi  pour  rendre  le  tour  immobile, 
attendu  que  le  nouveau  mouvement  qu’on  veut  obtenir  doit 
avoir  lieu  sur  les  collets,  le  ressort  alors  se  place  derrière 
et  pousse  l’arbre  sur  la  rosette;  et  la  touche,  en  parcourant 
les  contours  de  la  figure  tracée  sur  la  face  de  la  rosette,  im- 
prime à.  l’arbre  le  mouvement  parallèle  à l’aide  duquel  ces 
contours  sont  reproduits  sur  la  pièce  à guillocher. 

Il  est  nécessaire  dans  toutes  ces  opérations  de  tourner  très- 
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lentement,  pour  donner  à la  touche  le  temps  de  parcourir 
tous  les  points  de  la  surface  du  dessin. 

Quelque  nombreux  que  soient  les  mandrins  indiqués  dans 
le  Manuel , nous  avons  pensé  que  les  amateurs  verraient  avec 
plaisir  la  description  de  celui  représenté  fig.  13,  à l’aide  du- 
quel on  peut  maintenir  solidement  une  pièce  d’ivoire,  d’écaille 
ou  de  bois,  dont  on  voudrait  décorer  la  surface  d’incrusta- 
tions, ou  que  l’on  voudrait  découper  à jour  à l’aide  de  l’ou- 
til à couronne. 

Sur  un  plateau  circulaire  en  cuivre  dont  la  face  est  soi- 
gneusement dressée,  sont  ajustées  deux  plaques  en  acier  AA 
qui  remplacent  les  coussinets.  Deux  vis  de  rappel  B B,  fixées 
sur  le  derrière  du  plateau,  les  avancent  ou  les  reculent  à vo- 
lonté. Deux  boulons  CC,  ajustés  sur  chacune  de  ces  plaques 
et  passant  dans  une  coulisse  pratiquée  dans  le  plateau,  fixent 
le  tout  bien  solidement.  Les  bords  intérieurs  de  ces  plaques, 
ou  coussinets,  sont  taillés  comme  de  grosses  limes  et  empê- 
chent ainsi  la  plaque  d’ivoire,  etc.,  ou  tout  autre  objet  saisi 
par  elles,  de  varier  ou  de  sortir.  Si  on  veut  découper  la 
pièce  à jour,  il  faut  interposer  une  feuille  de  bois  de  placage 
-entre  la  surface  du  mandrin  et  la  plaque  sur  laquelle  on 
opère,  pour  préserver  le  mandrin  de  l'action  de  l'outil  et  eni- 
pèclier  l’outil  de  s’émousser  sur  le  cuivre. 

La  figure  14  représente  une  nouvelle  modification  du  man- 
drin. C’est  plutôt  un  guide  qu’un  mandrin,  car  il  se  conduit 
avec  la  main,  et  l’on  en  fait  usage  pour  présenter  la  pièce  à 
l’outil  et  non  pas  l'outil  à,  la  pièce.  11  consiste  dans  une  cou- 
lisse montée  par  un  de  ses  bouts  A sur  le  nez  de  l'arbre 
du  tour,  et  sur  la  face  de  laquelle  est  ajustée  une  pièce  B 
portant  un  nez  tournant  C,  mû  par  une  vis  tangente  D ou 
une  denture  accompagnée  d’un  cliquet.  C'est  au  moyen  de  ce 
cliquet  qu’on  détermine  le  nombre  choisi  pour  espacer  les 
cannelures  ou  godrons , qu’on  peut,  à l’aide  de  cet  appareil, 
tracer  sur  une  surface  ronde  quelconque  en  creux  ou  en  re- 
lief, iig.  15.  En  transposant  la  pièce  E montée  sur  le  nez  tour- 
nant, elle  présentera  à l'outil  sa  surface  intérieure  ou  exté- 
rieure sur  l'arc  de  cercle  déterminé  par  la  distance  qui  existe 
entre  la  pièce  et  le  centre  du  tour. 

En  terminant,  nous  dirons  un  mot  d’un  procédé  que  nous 
a communiqué  M.  le  baron  Séguier,  membre  de  l’Académie 
des  Sciences,  dont  le  riche  cabinet  est  bien  connu  des  ama- 
teurs. L’inventeur  de  ce  procédé  a cherché  à simplifier  l’ap- 
pareil, décrit  au  commencement,  au  moyen  duquel  on  im- 
prime le  mouvement  à l’outil  en  supprimant  le  levier  et  les 
contre-poids 
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En  face  du  tourneur,  aux  deux  extrémités  de  l’établi,  s’é- 
lèvent deux  montants  ajustés  à charnière  par  le  bas  et  moisés 
ensemble  deux  fois  6ur  la  hauteur  ; la  traverse  du  haut  est 
ronde  et  reçoit  les  deux  doubles  poulies  comme  le  levier  GG, 
fig.  1.  Cette  espèce  de  châssis  est  poussé  sur  le  derrière  du 
tour  par  deux  arcs-boutants  qui  s’appuient  sur  deux  crémail- 
lères inclinées  placées  sur  l’établi  en  face  des  deux  montants. 
Par  ce  moyen  on  peut  espacer  les  poulies  et  tendre  la  corde 
à volonté,  sans  employer  le  contre-poids,  dont  l’usage  pré- 
sente quelques  inconvénients  dans  la  pratique.  M.  le  baron 
Séguier  a cru  utile  de  placer  à droite  de  l’établi  de  son  tour 
ainsi  disposé,  une  seconde  roue,  pour  se  dispenser  de  dépas- 
ser la  corde  du  tour,  ce  qui  change  la  disposition  et  le  pas- 
sage de  la  corde,  parce  qu’alors  le  mouvement  vient  de  droite 
à gauche  et  non  de  gauche  à droite,  comme  cela  arrive  quand 
il  est  imprimé  par  la  roue  du  tour.  Il  est  inutile  d’ajouter 
qu’on  peut  également  se  servir  d’une  seconde  roue  dans  l’ap- 
pareil représenté  fig.  1. 

L'amateur  jugera  lequel  de  ces  deux  procédés  lui  paraîtra 
le  mieux  approprié  au  local  où  son  tour  se  trouve  placé. 

Tour  et  machines-outils  composées,  de  M.  G. -P. 

Rbnshaw. 

Quand  on  parcourt  la  liste  déjà  fort  longue  des  machines- 
outils,  on  s’aperçoit  aisément  que  le  tour  est  sans  contredit  la 
plus  ancienne  et  encore  aujourd’hui  la  plus  importante  de  ces 
machines,  soit  qu’on  le  considère  sous  le  rapport  de  l’étendue 
et  de  la  variété  de  ses  applications,  soit  qu’on  n’ait  égard  qu’à 
l’élégance  et  la  beauté  réelles  de  son  mode  d’action.  Mais  une 
machine-outil  de, ce  genre  est  bien  loin  de  suffire  actuellement 
aux  exigences  des  constructeurs  mécaniciens  modernes,  qui, 
êh  conséquence,  ont  réuni  et  accumulé  peu  à peu  dans  leurs 
ateliers  des  machines  à raboter,  à mortaiser,  à dresser,  à can- 
neler,  à rainer,  à refendre  les  roues  d’engrenage,  à tailler  les 
écrous  et  les  vis,  à percer,  aléser,  et  beaucoup  d’autres  encore 
pour  des  travaux  spéciaux.  Chacune  de  ces  machines-outils 
n’a  cependant  qu’une  capacité  bornée  et  restreinte  en  général 
à une  espèce  particulière  de  travail,  de  manière  que  le  con- 
structeur est  obligé  d’avoir  successivement  recours  à un  grand 
nombre  de  ces  appareils  avant  de  pouvoir  achever  une  seule 
des  pièces  qui  entrent  dans  la  composition  d’un  mécanisme 
compliqué.  Ce  système  de  travail  donne  lieu  à plus  d’un 
inconvénient,  tel  qu’une  perte  de  temps,  pour  transporter, 
fixer  et  ajuster  de  nouveau  des  pièces  d’un  grand  poids,  outre 
le  danger  de  voir  se  multiplier  les  chances  d’erreurs  par 
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suite  de  ces  transports  et  de  ces  ajustements  répétés.  Dans 
quelques  branches  de  construction  des  machines,  surtout 
quand  il  s’agit  d'objets  de  peu  de  valeur,  et  où  l’emploi  de 
bons  outils  serait  parfois  extrêmement  avantageux,  on  re- 
cule devant  la  dépense  pour  acquérir  un  assortiment  com- 
plet. On  est  donc  amené  nécessairement  à l’idée  d’établir  une 
machine  de  fabrication  d’une  construction  simple,  et  qui  à 
elle  seule  remplirait  les  fonctions  de  plusieurs  outils  encore 
aujourd’hui  distincts.  Ce  qu’il  y a de  certain,  c’est  qu’on 
manque  de  machines  ayant  une  grande  étendue  d’action, 
«impies  dans  leur  forme  et  au  moyen  desquelles  la  construc- 
tion des  machines  en  général  acquerrait  plus  de  perfection,  et 
qu’on  ne  connaît  pas  encore  de  machines-outils  qu’on  puisse 
introduire  dans  l’outillage  des  moindres  ateliers  de  la  même 
manière  que  le  tour  l'est  aujourd’hui. 

C’est  précisément  là  le  but  que  M.  G.-P.  Renshaw,  de  Note 
tingham,  a cherché  à réaliser  dans  les  deux  modifications 
ou  applications  principales  qu’il  a fait  subir  au  tour  ordinaire 
et  à la  machine  à mortaiser. 

La  figure  7,  pl.  XXIV,  est  une  élévation  par  devant  d’un 
tour  ordinaire  à engrenages  par  derrière,  auquel  on  a appli- 
qué une  portion  des  perfectionnements  en  question. 

La  figure  8 est  une  autre  vue  en  élévation , mais  par  une 
des  extrémités,  et  où  l’on  a enlevé  la  poupée  mobile. 

Indépendamment  de  ses  fonctions  ordinaires  comme  tour 
simple  pour  tourner,  percer  et  à tourner  à plat  les  surfaces, 
cette  machine-outil  est  en  outre  disposée  pour  constituer  une 
machine  générale  à raboter  et  à dresser. 

Parmi  les  parties  qui  entrent  ordinairement  dans  la  con- 
struction du  tour,  il  y a les  jumelles  A,  qui  portent  d'un  côté 
la  poupée  fixe  B avec  son  cône  différentiel  de  poulies  C et  son 
arbre  I),  et  de  l’autre  la  poulie  mobile  E.  La  faculté  de  travail 
de  rabotage  est  donnés  au  support  F par  la  révolution  du 
disque  à manivelle  G de  la  bielle  H,  qu’on  peut  à volonté 
ajuster  de  longueur,  et  qui  d’un  bout  est  articulée  sur  un 
bouton  qui  peut  glisser  dans  une  coulisse  radiale  I,  et  de  l’au- 
tre sur  l’extrémité  d’un  coulisseau  vertical  adapté  dans  une 
coulisse  à queue  d’aronde  découpée  sur  la  face  de  la  jumelle 
antérieure,  coulisseau  sur  lequel  le  support  est  boulonné.  On 
ajuste  cette  bielle  H de  longueur  au  moyen  d’une  fenêtre 
oblongue  qu’on  y a percée  et  de  deux  boulons  K,  K,  et  in- 
dépendamment de  son  jeu  ordinaire  le  support  porte  encore 
un  autre  coulisseau  vertical  d'ajustement  M. 

Pour  obtenir  le  mouvement  de  rotation  nécessaire  à l’arbre 
qui  porte  la  pièce  pendant  le  travail  de  l’outil  N,  il  existe  une 
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vis  sans  fin  transversale  O qui  commande  la  roue  hélicoïde  P 
calée  sur  cet  arbre.  Les  figures  représentent  cet  outil  composé 
au  moment  où  il  rabote  le  moyeu  d'une  manivelle  Q,  boulon- 
née sur  le  mandrin  universel  sur  lequel  on  l'a  placée  au  mo- 
ment où  l'on  a exécuté  le  travail  pour  la  percer  et  la  tourner. 
Le  travail  du  rabotage  étant  semblable  à celui  de  la  machine 
à raboter  ou  de  celle  à mortaiser  ordinaires.  A mesure  que 
le  disque  G tourne,  l’outil  N marche  en  avant  et  en  arrière, 
de  manière  à enlever  le  métal  superflu  sur  le  moyeu  de  cette 
manivelle,  qui  est  placé  concentriquement  avec  l’axe  de  l’ar- 
bre du  tour,  de  manière  que  le  mouvement  périodique  de  la 
vis  sans  fin  O,  qu’on  fait  mouvoir  au  moyen  de  sa  roue  à 
main,  entraîne  celui  du  moyeu  qui  tourne  à mesure  que  le 
rabotage  fait  des  progrès. 

L'outil  est  ajusté  et  appliqué  sur  l’ouvrage  à l’aide  du  cou- 
lisseau supérieur  R,  qui  est  muni  d’une  vis  et  d’une  roue  à 
main  à la  manière  ordinaire.  Si  l'on  pense  que  cela  soit  néces- 
saire ou  plus  commode,  on  peut  très-bien  rendre  automatique, 
tant  ce  mouvement  horizontal  alternatif  de  l’outil,  que  le  mou- 
vement continu  ou  intermittent  de  l’arbre  qui  porte  la  pièce, 
en  les  mettant  d’une  manière  convenable  en  communication 
avec  un  moteur,  ainsi  qu’on  le  pratique  aujourd’hui  pour  les 
machines  à planer  et  à raboter. 

Lorsque  le  moyeu  de  la  manivelle  a été  entièrement  raboté, 
on  procède  de  môme  au  rabotage  de  la  tète,  en  retournant  la 
manivelle  sur  sa  face  plane.  Alors  les  surfaces  rectilignes  du 
corps  de  cette  manivelle  peuvent  être  dressées  eu  ajustant 
les  surfaces  qu’on  se  propose  de  réduire  de  manière  à coïn- 
cider avec  le  mouvement  périodique  en  avant  que  prend 
l'outil,  au  moyen  du  coulisseau  vertical  M,'ou  bien  ce  rabo- 
tage et  ce  dressage  en  ligne  droite  peuvent  également  s'effec- 
tuer par  le  mouvement  alternatif  horizontal  que  l’on  reçoit 
du  coulisseau  R,  si  cet  outil  est  taillé  pour  cela,  ce  coulisseau 
étant  rendu  automatique  quand  on  le  juge  à propos. 

Les  figures  représentent  un  mode  dans  lequel  le  coulisseau 
vertical  M est  self-ucting  par  l’effet  du  mouvement  alternatif 
du  coulisseau  longitudinal  qui  fait  fonctionner  un  plan  incliné 
ajustable  à volonté  et  un  ressort  sur  un  levier  voyageur  avec 
xine  roue  à couronne  et  un  cliquet. 

La  figure  9 montre  l'application  d'une  barre  à mortaise 
ppur  attacher  la  bielle  au  coulisseau;  c’est  un  mode  facile 
ji’ajustemcnt  qui  n’altère  en  rien  la  longueur  de  cette  bielle. 

La  figure  10  est  le  plan  d’une  disposition  mécanique  qu’on 
peut  substituer  au  disque  à coulisse  G pour  faire  fonctionner 
le  coulisseau  du  rabotage.  Dans  cette  disposition  lescrémail- 
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lères  T,  T sont  fixes  sur  les  jumelles  du  tour,  et  les  pignons 
V,V  les  parcourent;  le  mouvement  alternatif  est  produit  par 
un  quelconque  des  modes  actuellement  en  usage,  par  exemple 
une  poulie  triple  avec  courroie  parallèle  et  courroie  croisée. 
Dans  cette  figure,  U est  l’arbre  principal  horizontal  portant 
les  trois  poulies,  W,X,  W à son  extrémité;  les  deux  poulies 
extérieures  W sont  folles  sur  cef  arbre,  tandis  que  celle  du 
milieu  X est  fixe.  Ce  système  de  poulies  est  mis  en  jeu  par 
une  courroie  sans  fin  à brins  parallèles  et  une  courroie  croi- 
sée Y, Y.  La  barre  du  renversement  du  mouvement  Z porte 
un  couple  de  taquets  a',a\  deux  ressorts  b1,  b1  à son  extré- 
mité et  un  arrêt  c'.  Le  levier  d’embrayage  à!  fonctionne  sur 
un  axe  transversal,  de  manière  que  lorsqu’il  est  rabattu  de 
l’un  ou  l'autre  côté  de  la  ligne  verticale  qui  passe  par  son 
oentre  de  figure  il  rejette  l’une  ou  l’autre  des  courroies  sur 
la  poulie  fixe  du  milieu.  Ce  levier  d’embrayage  porte  aussi 
une  détente  e'  qui  agit  de  concert  avec  l’arrêt  c',  et  voici 
comment  le  tout  fonctionne: 

Une  des  courroies  étant  jetée  sur  la  poulie  fixe  X,  la  révo- 
lution suivante  do  l’arbre  U fait  tourner  et  par  conséquent 
avancer  le  pignon  Y le  long  de  la  crémaillère  T,  qui  est  fixee 
par  l’entremise  d’un  système  de  roues  d’angle  qu’on  voit 
dans  la  figure.  Le  pignon  de  ce  système  peut  avancer  le  long 
de  l’arbre  U,  qui  est  creusé  d’une  rainure  dans  laquelle  glisse 
une  nervure  que  porte  le  pignon.  C’est  par  ce  moyen  que  le 
coulisseau  du  mouvement  longitudinal  qui  se  rattache  au 
pignon  voyageur  V est  porté  en  avant  pour  amener  l’enlè- 
vement d’un  copeau,  jusqu’à  ce  que  le  système  arrive  au 
contact  de  l'un  des  taquets  a!  et  comprime  ainsi  l’un  des 
ressorts  b'  contre  l’une  des  faces  verticales  ou  l’un  des  côtés 
du  levier  d’embrayage  dl , qui,  en  tournant  sur  son  point  de 
centre,  amène  l’autre  courroie  sur  la  poulie  fixe,  et  par  con- 
séquent renverse  le  mouvement.  Lors  de  la  course  en  retour 
du  coulisseau,  le  taquet  opposé  a!  est  de  même  pressé  par  le 
coulisseau,  et  le  levier  d’embrayage  étant  alors  ramené  sur  le 
côté  opposé  de  la  ligne  centrale,  rejette  de  nouveau  l’autre 
courroie  sur  la  poulie  fixe. 

Pendant  le  travail  de  l’outil  N pour  raboter  la  rainure  de 
la  clavette  dans  le  moyeu  d’une  roue  ou  autre  organe,  monté 
sur  le  mandrin  à dresser  du  tour  tig.  7,  une  pince  à vis  g'  est 
disposée  pour  fixer  l'arbre  et  le  mandrin  dans  la  positloo 
convenable  pendant  qu’on  découpe  cette  rainure,  par  l’un 
des  deux  mddes  à ligne  droite  ci-dessus  décrits.  Au  lieu  de 
la  pince  on  peut  se  servir  de  la  vis  sans  fin  O,  soit  seule,  soit 
conjointement  avec  une  seconde  vis  semblable  pour  maintenir 
l’arbre  dans  la  position  requise. 
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La  figure  11  représente  une  portion  des  perfectionnements 
mis  en  pratique  pour  raboter  la  face  plane  d’un  cylindre  à 
vapeur,  celle  sur  laquelle  est  appliqué  le  tiroir,  pendant  que 
la  piece  est  encore  sur  le  tour  et  sur  les  supports  qui  ont  été 
employés  pour  l'aléser  et  la  tourner,  de  manière  à être  assuré 
du  parallélisme  de  cette  face  avec  l’axe  de  figure  du  cylindre. 
Dans  ce  cas,  l’arbre  de  l’alésoir  est  mis  en  rapport  avec  celui 
du  tour. 

M.  Renshaw  a aussi  inventé  une  disposition  qu’il  appelle 
mandrin-jumelle,  qui  a pour  but  divers  modes  de  fixations 
sur  les  jumelles  du  tour,  de  manière  à maintenir  diverses 
sortes  de  pièces  pendant  qu’on  les  rabote  ou  les  mortaise.  Ce 
mandrin  peut  être  employé  pour  tourner  parallèlement,  obli- 
quement ou  coniquement,  en  déterminant  l’angle  sous  lequel 
on  veut  travailler  à l’aide  d’un  index  gradué  qui  sert  à ajuster 
Le  mandrin. 

La  figure  12  est  une  vue  en  élévation  par  un  des  côtés  d’un 
support  complet,  portant  un  disque  à mortaise  h'  avec  vis  de 
serrage  pour  fixer  l'outil  sous  un  angle  quelconque. 

La  figure  13  est  de  même  une  élévation  vue  de  côté  d’une 
disposition  pour  raboter  des  pièces  polygonales,  telles  qu’un 
écrou  hexagonal  i'.  Le  travail  de  rabotage  s’exécute  tandis 
que  l’écrou  est  ajusté  sur  l’arbre  du  tour  pour  le  tailler.  Jl 
y a six  divisions  équidistantes  Je'  établies  sur  la  zône  héli- 
coïde  P ou  sur  le  cône  de  poulies  C,  fig.  7,  qu’on  arrête  et 
fixe  au  moyen  de  la  vis  g'.  Pour  tailler  des  pièces  qui  présen- 
tent des  faces  nombreuses,  par  exemple  des  cannelures  fines, 
il  est  plus  commode  d’obtenir  les  divisions  requises  au  moyen 
de  roues  de  rechange  qu’on  met  en  rapport  avec  la  vis  sans 
fin  O.  C'est  par  ce  moyen  qu’on  parvient  à tailler  rapidement 
ét  correctement  une  série  de  roues  sur  un  seul  arbre. 

Pour  tailler  les  segments,  des  pièces  d’assemblage,  des 
coussinets  et  autres  pièces  qui  comportent  des  arcs  de  cer- 
cle, et  où  le  travail  circulaire  de  l’outil  n’embrasse  qu’une 
portion  de  cercle,  on  communique  un  mouvement  alternatif 
à l’arbre  du  tour  au  moyen  d’une  manivelle  représentée  dans 
la  figure  14.  On  parvient  aussi  à terminer  sur  le  tour,  au 
moyen  de  est  appareil,  des  chappes  et  autres  assemblages  qui 
sont  percés,  alésés,  tournés,  dressés  et  mortaisés  pendant 
qu'ils  sont  montés  sur  un  mandrin  de  forme  convenable,  qui, 
au  besoin,  est  pourvu  d’une  coulisse  pour  pouvoir  placer  à 
volonté  la  pièce  excentriquement.  Si  le  tour  est  à engrenages, 
le  mouvement  segmentaire  peut  être  emprunté  à l’arbre  de 
cet  appareil,  le  pignon  sur  cet  arbre  étant  temporairement 
désembrayé  avec  la  grande  roue. 


382  APPENDICE. 

Parmi  les  travaux  variés  pour  dresser,  mortaiser,  raboter, 
canneler  ou  autres  analogues  où  il  s’agit  de  couper  ou  tailler 
la  matière,  on  peut  employer  soit  un  outil  fixe,  soit  un  outil 
tournant,  suivant  la  nature  particulière  de  l’ouvrage  qu’on 
veut  faire.  Or  on  a représenté  en  V (üg.  7)  la  disposition 
communément  employée  pour  faire  marcher  la  poupée  mobile 
des  tours  dans  l’exécution  des  pièces  coniques,  et  on  se  sert 
de  ce  mode  d’ajustement  conjointement  avec  l'autre  appareil 
pour  exécuter  des  figures  polygonales  coniques  ou  des  pyra- 
mides qu’on  tient  entre  les  pointes,  ou  bien  la  poupée  fixe 
s’ajuste  angulairement  sur  les  jumelles.  On  a représenté  en 
projection  horizontale,  dans  la  figure  15,  une  disposition 
semblable  propre  à produire  des  cônes,  des  rainures  pour 
clefs  et  clavettes,  des  vis  coniques  et  beaucoup  d’autres  piè- 
ces. Dans  certains  cas,  comme  par  exemple  lorsqu’il  s’agit  de 
découper  des  rainures  rayonnantes  sur  l’une  des  faces  d’une 
pièce,  la  poupée,  flg.  15,  est  ajustée  sous  un  grand  angle  ou 
même  à angle  droit  avec  la  ligne  normale  de  centre  et  avec 
la  ligne  de  mouvement  du  coulisseau  porte-outil,  le  support 
devenant  aussi  susceptible  de  se  mouvoir  le  long  de  la  face  de 
la  pièce.  Dans  les  cas  semblables  la  poupée  porte  en  partie  sur 
une  console  m',  et  ce  mode  peut  remplacer,  dans  toutes  les 
circonstances  où  on  le  juge  convenable,  le  support-jumelle 
décrit  précédemment. 

La  figure  16  est  une  machine  verticale  à raboter  destinée 
spécialement  pour  les  gros  ouvrages  et  les  fortes  pièces  qui 
sont  portées  seulement  par  l’arbre.  Dans  ses  caractères  géné- 
raux, cette  machine  ressemble  à un  tour  qu’on  aurait  relevé 
sur  une  de  ses  extrémités  et  où  l’on  aurait  enlevé  la  poupée 
mobile.  Elle  diffère  de  la  machine  à mortaiser  ordinaire  en 
ce  qu’elle  porte  un  arbre  tournant  »'  ainsi  que  par  les  détails 
des  autres  parties.  On  peut,  indépendamment  de  ses  fonctions 
rectilignes,  l’adapter  également  bien  pour  percer  et  tourner, 
de  manière  que  lorsqu’une  manivelle,  par  exemple,  est  une 
fois  ajustée  convenablement  sur  le  mandrin  o',  elle  y reste 
immobile  jusqu’à  ce  qu’elle  soit  terminée. 

Le  coulisseau  vertical  P est  mis  en  jeu  par  un  disque  à 
coulisse  comme  dans  les  machines  à mortaiser  ordinaires: 
cette  action  cesse,  et  la  vis  sans  fin  q'  ainsi  que  la  roue  r 
sont  fixées  et  mises  au  repos  pendant  qu’on  tourne  ou  qu’on 
perce. 

La  même  figure  représente  aussi  le  système  pour  faire 
fonctionner  les  vis  directrices  des  coulisseaux  du  support  à 
coulisse  au  moyeu  de  deux  couples  de  roues  voyageuses  s',  s' , 
disposées  pour  se  mouvoir  avec  les  coulisseaux  sur  deux  Dro- 
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ches  rainées  : ces  engrenages  s'ajustent  soit  à la  main,  soit, 
ce  qui  est  mieux,  par  mécanisme  automatique. 

L'ajustement  angulaire  qu’il  est  nécessaire  parfois  de  don- 
ner à l’arbre  »',  ainsi  qu’au  bâti  qui  le  porte,  s'eflectue  aussi 
aisément  dans  ce  cas  que  dans  celui  de  la  figure  15  quand 
on  veut  découper  des  mortaises  pour  clavettes  et  autres 
surfaces  inclinées.  Par  exemple  on  peut  arriver  à un  sem- 
blable ajustement  à l’aide  de  la  vis  sans  fin  t'  qui  commande 
une  roue  ou  un  segment  à dents  hélicoïdes  attaché  au  bâti 
ou  poupée  fixe  de  l’arbre  n'  et  fonctionnant  dans  un  plan 
vertical;  le  bâti  ou  poupée  de  l’arbre  étant  armé  de  boulons 
et  de  coulisseaux  pour  faire  marcher  et  arrêter  la  table  sous 
un  angle  quelconque  avec  l’horizon. 

Il  est  clair  qu’une  quelconque  ou  toutes  ces  modifications 
diverses  peuvent  être  appliquées  aux  tours  de  toute  espèce, 
aux  machines  à mortaiser  et  à raboter,  aiusi  qu’à  une  foule 
d’autres  outils  en  usage  dans  l’art  du  constructeur  de  ma- 
chines; ce  qui  permettra  à l’artiste  qui  ne  dispose  que  de 
ressources  modestes  de  s’assurer  tous  les  avantages  qu’on  ne 
rencontre  encore  que  dans  les  ateliers  les  mieux  montés  et 
pourvus  de  toutes  les  machines-outils  les  plus  parfaites,  mais 
en  pièces  ou  machines  séparées. 

Tour  double  de  M.  Whitworth,  tour  ambidextre  de  M.  Nas- 
myth;  nouveau  tour  à charriot  de  M.  Muir. 

Nous  avons  réuni  dans  un  même  article  la  description  des 
tours  inventés  par  les  trois  constructeurs  dénommés  ci-des- 
sus,  parce  que  tous  ces  tours  nous  ont  paru  reposer  sur  une 
même  idée:  celle  de  faire  marcher  simultanément  deux  ou 
plusieurs  supports  à charriot  sur  le  môme  tour.  On  obtient 
aiusi  une  grande  économie  de  temps  et  de  main-d’œuvre, 
puisque  la  pièce  à confectionner  peut  être  ébauchée  par  le 
passage  du  premier  oharriot  et  terminée  immédiatement  par 
le  charriot  qui  vient  à la  suite  ; ou  bien  encore  de.ux  pièces 
semblables  peuvent  être  travaillées  simultanément  sur  le 
même  tour.  Voyons  maintenant  comment  chacun  des  inven- 
teurs a résolu  ce  problème. 

Le  tour  de  M.  Whitworth,  qui  paraît  être  le  plus  ancien  en 
date,  peut  également  s’appliquer  au  travail  des  surfaces 
cylindriques,  à dresser  des  surfaces  planes  et  à lilei  ‘r  des 
vis.  Dans  la  figure  61,  pl.  XXI11,  où  ce  tour  a été  représenté 
suivant  une  section  verticale  et  transversale,  les  outils  sont 
appliqués  à tourner  une  surface  cylindrique  ou  à tailler  une 
vis. 

Pour  dresser  une  surface,  ils  devraient  être  placés  à angle 
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droit  par  rapport  à la  position  où  ils  sont  représentés  dans 
la  figure,  et  on  imprimerait  on  mouvement  de  progression 
automatique  tant  à la  vis  tournant  à droite  qu’à  celle  tour- 
nant à gauche. 

Les  supports  sont  tous  deux  pourvus  de  charriots  composés 
de  telle  manière  que  chaque  outil  puisse  être  ajusté  sur  la 
pièce  qu’on  travaille,  indépendamment  l’un  de  l'autre,  et 
qu’une  fois  ajusté  on  n’ait  plus  qu’à  faire  tourner  les  vis,  qui 
sont  filetées  l’une  à droite  l’autre  à gauche. 

Le  travail  donné  par  ce  tour  est  naturellement  le  double 
de  celui  qu’un  autre  tour  produirait  dans  le  môme  espace  de 
temps,  mais  en  outre  la  pression  en  sens  inverse  qu’exercent 
les  deux  outils  l’un  contre  l’autre  établit  entre  eux  une  sorte 
d’équilibre  qui  empêche  les  vibrations  trop  fréquentes,  lors- 
qu’on travaille  des  pièces  d’une  certaine  longueur.  Il  ne  parait 
pas  du  reste  que  l’action  d’un  double  outil  exige  un  déploie- 
ment de  force  plus  considérable  que  si  l'on  employait  un  seul 
charriot. 

Dans  la  figure  61,  pl.  XXIII,  AA  est  le  banc  du  tour;  B la 
vis  de  guide,  CC  le  charriot,  DD  un  support  composé  placé 
sur  le  devant  du  tour;  EE  un  deuxième  support  disposé  de 
même  sur  la  partie  postérieure;  FF  des  vis  filetées,  l’une  à 
droite,  l’autre  à gauche,  pour  faire  mouvoir  simultanément, 
et  dans  une  même  étendue;  à partir  de  l’axe  ou  vers  l'axe  du 
tour  GG,  ies  deux  outils  ou  crochets,  l’un  sur  le  devant,  l’au- 
tre sur  le  derrière  du  tour.  H est  une  vis  en  blanc  qu’on  e$t 
en  train  de  fileter. 

Le  tour  de  M.  Nasmyth  n’est  pas  moins  ingénieux  que  le 
précédent.  Il  a reçu  dans  les  ateliers  le  nom  d’ambidextre 
parce  qu’il  peut  être  surveillé  par  une  seule  personne,  bien 
qu’il  accomplisse  en  réalité  le  travail  de  deux  tours  qui  se- 
raient isolés.  Il  peut  servir  avec  avantage  à tourner  des 
boulons,  des  boutons  de  manivelle,  des  chevilles  et  une  foule 
d’autres  pièces.  Il  occupe  peu  d’espace,  n’exige  pas  pour  sa 
manœuvre  la  direction  d’un  ouvrier  habile,'  et  enfin  il  pro- 
duit beaù’èoup  d’ouvrage  en  peu  de  temps. 

La  figure  1,  pl,  XXIV,  est  une  vue  en  élévation  et  de  face  du 
tour  atnbidextre  ; la  figure  2 le  représente  en  élévation  de  côté. 

A,  B,  deux  poupées  fixes  et  indépendantes,  montées  sur  le 
même  banc;  C,D,  deux  autres  poupées  mobiles,  montées 
également  sur  ce  banc;  E,E,  coulisseaux  horizontaux  supé- 
rieurs; F,  F,  coulisseaux  verticaux  inférieurs  sur  les  charriots 
de  tour.  G,  G,  vis  de  guide  qui  font  marcher  les  coulisseau^ 
verticaux  ; H,  H,  petits  excentriques  calés  sur  les  arbres  de 
la  poupée  fixe;  1,1,  fourchettes  d’excentrique.  K,  K,  leviers 
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coudés  terminés  par  ces  fourchettes.  L,L,  bielles  qui  unis- 
sent les  leviers  K K et  d’autres  leviers  coudés  M,M,  et  les 
bras  de  levier  P,  P,  qui  sont  eux-mêmes  percés  d’une  mor- 
taise ou  fenêtre  verticale  et  impriment,  au  moyen  de  cliquets, 
un  mouvement  de  rotation  aux  roues  à.  rochet  R,  R,  de  ma- 
nière que  le  mouvement  communiqué  par  les  excentriques 
H,  H,  est  transporté  aux  vis  de  guide  G,  G,  et  par  celles-ci 
aux  coulisseaux  verticaux  F,  F,  qu’elle  fait  avancer  horizon- 
talement. 

Le  tour  de  M.  Muir  est  établi  à peu  près  sur  le  même 
principe  que  les  précédents  dont  il  résume  les  dispositions 
les  plus  avantageuses  sous  hi  rapport  de  l’économie  du  temps 
et  de  l’accélératiou  du  travail.  Le  modèle  établi  par  ce  con- 
structeur comporte  deux  charriots.  L’ouvrier  en  tournant  une 
simple  manivelle  adaptée  sur  ceux-ci,  et  qui  fait  marcher 
un  pignon  hélicoïdal  engrenant  dans  la  vis  principale,  rap- 
proche ou  éloigne  à volonté  ces  charriots  l’un  de  l’autre; 
mais  une  fois  établis  à la  distance  voulue,  la  vis  principale 
les  fait  marcher  simultanément  dans  le  même  sens,  en  con- 
servant cette  distance.  Chacun  des  charriots  porte  un  appa- 
reil de  fixation  particulier  et  un  outil  qui  peut  être  ajusté 
séparément,  suivant  trois  directions,  de  façon  qne  le  premier 
outil  peut,  par  exemple,  ébaucher  une  vis  en  même  temps  que 
le  second  termine  la  partie  déjà  ébauchée  de  cette  vis,  ce 
qui  économise  beaucoup  de  travail.  On  peut  aussi  rendre 
les  porte-outils  solidaires  entre  eux  et  les  faire  agir  simulta- 
nément en  avant  pour  régler  la  profondeur  de  l’entaille  faite 
par  l’outil,  de  telle  sorte  que  par  un  seul  passage  des  charriots 
d’un  bout  à l’autre  du  banc,  on  taille  d’un  seul  coup  une  vis 
dont  la  longueur -est  celle  de  ce  môme  banc. 

Tour  à rouler  lés  pivots  de  M.  W.  Stephens. 

On  connaît  plusieurs  tours  à rouler  les  pivots  qui  remplis- 
sent assez  bien  le  but,  mais  qui  n’ont  peut-être  pas  encore 
toute  la  précision  désirable  dans  l’état  actuel  de  perfection- 
nement où  est  arrivée  l'horlogerie  de  précision.  Nous  croyons 
donc  être  utile  à cette  belle  industrie  en  lui  signalant  un 
tour  de  ce  genre  inventé  il  y a peu  de  temps  aux  Etats-Unis 
par  M.  W.  Stephens,  et  qui  nous  parait  réunir  plusieurs  heu- 
reux perfectionnements. 

Ce  tour  peut  également  servîrtdans  l’art  du  joaillier  pour  » 
percer  et  tourner  des  pièces  délicates  et  leur  donner  tout  Le 
degré  He  perfection,  de  délicatesse  et  d’élégance  qu’on  aime  à 
rencontrer  dans  le  travail  des  beaux  objets  de  luxe  et  de  pa- 
rure que  cet  artiste  est  appelé  à fabriquer. 

* Tourneur.  ■ Tome  2.  ' 33 
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La  figure  17,  pl.  XXIV,  est  une  vue  en  perspective  du  tour 
de  M.  Stephens,  monté  pour  rouler  un  pivot. 

La  poupée  B fixée  sur  le  plateau  A est  d’une  seule  pièce 
avec  le  corps  C du  tour  qui  est  cylindrique,  disposé  horizon- 
talement et  sur  lequel  est  enfilée  la  poupée  mobile  C'  aveé 
toutes  les  vis  nécessaires  pour  la  taire  marcher  en  avant,  en 
arrière,  l’ajuster  et  la  caler.  Cette  poupée  est  armée  d’une 
pointe  D dans  laquelle  est  inséré  et  arrêté  par  une  vis  un 
petit  burin  ou  tout  autre  outil  E dont  la  position  et  le  mou* 
vement  peuvent  très-bien  être  réglés  et  contrôlés  au  moyen 
d’échelles  graduées  ou  de  repères  qui  établissent  des  rap- 
ports entre  D et  C.  F,  tète,  nez  ou  partie  travaillante  de 
l’arbre  ; F',  mandrin  cylindrique  taraudé  à son  intérieur  F", 
comme  on  le  voit  fig.  18,  au  moyen'' duquel  taraudage  ce 
mandrin  est  monté  et  établi  sur  l’arbre  du  tour;  G,  G,  fe- 
nêtre pratiquée  dans  la  tête  F,  de  dimension  suffisante  pour 
contenir  une  roue  ou  un  pignon  monté  sur  le  pivot  qu’on 
veut  rectifier  ou  terminer;  H,  petite  contre-pointe  ajustée 
serré  dans  Un  trou  correspondant  percé  exactement  dans  la 
ligne  centrale  ou  axe  de  mouvement.  L’extrémité  antérieure 
de  celte  petite  contre-pointe  est  creusée  eh  forme  de  cône, 
de  façon  que  tout  arbre  ou  pivot  qu’on  presse  dans  cette  ca- 
vité prend  nécessairement  une  position  centrale.  Ce  centre 
peut  se  mouvoir  en  arrière  ou  en  avant  pour  s’ajuster  aux 
différentes  longueurs  de  pivots  qu’on  veut  rouler,  mais  il  est 
ajusté  et  serré  avec  assez  de  force  dans  F'  pour  être  maintenu 

6ar  le  frottement  dans  toute  position  où  l’on  peut  le  placer  ; 
. etL,  coulisseaux  eu  queue  d’aronde  en  travers  de  la  face 
de  F et  qu’on  y fait  marcher  en  avant  ou  en  arrière  en  tour- 
nant les  vis  M et  N.  Les  extrémités  de  ces  coulisseaux  sont 
terminées  par  une  petite  entaille,  de  manière  à saisir,  em- 
brasser et  retenir  fortement  le  pivot  près  de  son  extrémité 
antérieure  et  permettent  de  l’ajuster  avec  la  plus  rigoureuse 
précision. 

Dans  les  figures  17  et  18  on  voit  un  pivot  0 monté  avec 
l’une  de  ses  extrémités  en  saillie  toute  prête  à être  tournée 
sur  une  roue  ou  un  pignon  que  rien  ne  touche  daus  l’ouver- 
ture G;  T représente  un  support  ordinaire;  V,  V',  la  queue 
et  la  bague  de  ce  support  ; W et  X,  les  vis  de  calage  qui  per- 
mettent d'ajuster  et  fixer  à volonté  le  support  T. 

La  figure  19  représente  un  plateau  qui  sert  à remplacer 
la  pièce  F de  la  figuré  17  lorsqu’on  veut  tourner  ou  gercer 
des  pièces  de  plus  fortes  dimensions;  S, S, S,  pièces  par l’a- 
justement desquelles  on  parvient  à maintenir  avec  fermeté  la 
pièce  qu’on  travaille. 
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Brevet  d’invention  de  cinq  ans , 22  janvier  1841,  au  sieur 
Penneqüin  (Pierre  Louis), à Paris, pour  une  machine  à guil~ 
locher  tous  les  objets  circulaires  cylindriques,  elliptiques , 
de  forme  polygonale,  etc  , comme  encadrement,  œils  de 
bœuf,  soclçs  de  pendules,  plateaux  de  tous  genres,  pieds 
de  chandeliers  et  de  table,  etc. , etc. 

Cette  nouvelle  machine  se  compose,  flg.  33  et  34,  pl.XXIV, 
en  élévation  et  plan,  d'un  charriot  en  fonte  a,  monté  à galets 
a,  a , sur  un  châssis  en  foute  b,  boulonné  sur  l’établi  c.  Ce 
çharriot  reçoit  un  mouvement  de  va-et-vient  à l’aide  du  con- 
tre-poids d,  ou  d’un  ressort;  cependant,  on  peut  le  mainte- 
nir au  besoin  dans  une  position  fixe,  au  moyen  de  deux  vis 
de  pression  e,  e taraudées  dans  l’épaisseur  des  montants  en 
ionte  f,  f. 

Ce  môme  charriot  porte  à son  centre  une  tige  cylindri- 
que qui  reçoit  la  roue  dentée  g,  montée  aussi  à galets  b,  b, 
sur  la  surface  du  charriot  a,  pour  rendre  le  frottement  plus 
doux,  dans  le  mouvement  de  rotation  qui  est  communiqué  à 
cette > roue  g,  par  la  vis  sans  fin  h;  on  imprime  à celle-ci,  à 
> l’aide  d’une  manivelle  i , un  mouvement  rotatif,  dont  la  vi- 
tesse peut  être  augmentée,  au  besoin,  en  plaçant  la  même 
jpaanivello  i sur  l’arbre  secondaire  j,  qhi  porte  alors  une  roue 
k,  d’un  diamètre  plus  grand  que  le  pignon  l qu’elle  com- 
mande. Sur  la  surface  supérieure  de  la  roue  g est  placé  un 
disque  en  fonte,  fer  ou  acier,  m,  dentelé  sur  sa  circonférence, 
comme  l'indique  la  ligure  35,  suivant  la  sinuosité  à produire 
sur  le  contour  de  l'encadrement  ou  de  l’objet  à guillocher. 
, Cette  pièce  à guillocher  sur  le  côté,  ou  plate-forme  de  côté, 
porte  quatre  encoches  c,  c,  c,  c,  pour  repérer  sa  position. 

Au-dessus  est  placé,  au  centre  de  la  roue  dentée  g,  Un 
;disque  en  bois  n sur  lequel  est  fixée  par  des  goujons  qui  ser- 
vent de  repère,  la  pièce  circulaire  o,  dentelée  au-dessus  sous 
forme  de  crémaillère;  sa  forme  peut  être,  suivant  l’objet  à 
guillocher,  elliptique  ou  polygonale,  ou  d’ailleurs  dentelée 
pour  produire  toute  variété  dans  le  guillochage.  L'objet  à 
guillocher  se  place  lui-môme  sur  le  disque  ou  mandrin  n. 

Une  lame  de  fer  p , fixée  dans  le  châssis  q,  s’engage  dans 
les  sinuosités  de  la  cannelure  il  plat  de  la  pièce  o,  et,  dans  le 
mouvement  rotatif  de  cette  pièce,  est  assujettie  à se  soule- 
ver ou  descendre.  Pour  faciliter  ce  mouvement,  cette  lamep 
reçoit  en  dessus  la  pression  de  l'axe  vertical  r,  qui,  se  pro- 
longeant en  deçà  du  châssis  q,  vient  se  fixer  a une  lame  de 
ressort  s,  opposée  à une  lame  semblable  s'.  Or,  lorsque  les 
sinuosités  de  la  surface  supérieure  de  la  pièce  dentelée  o font 
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soulever  la  lame  p,  immédiatement  les  ressorts  s,  s' réagissent 
sur  cette  lame  pour  la  faire  redescendre  dans  les  cavités  de 
cette  pièce;  et,  pour  quo  cette  lame,  qui  est  ici  un  véritable 
guide,  coïncide  plus  ou  moins  dans  les  sinuosités  de  la  pièce 
dentelée  o,  l’axe  vertical  r porte  une^  roue  à rochet  u dans 
laquelle  est  engagé  un  cliquet  qui,  à chaque  tour  de  la 
pièce  circulaire  o,  fait  avancer  d'une  dent  cette  roue  pour 
donner  plus  de  pression  à la  lame  p.  Une  autre  vis  de  pres- 
sion v,  taraudée  dans  la  traverse  horizontale  x,  appuie  aussi 
sur  le  ressort  supérieur  s'  pour  régler  la  pression.' 

Le  châssis  q est  mobile  verticalement  le  long  des  mon- 
tants en  fonte  f,  f’,  et  se  trouve  guidé  par  les  tiges  d,  d' qui 
traversent  la  pièce  x,  ou  d’ailleurs  par  toute  autre  disposi- 
tion équivalente  e. 

Les  montants  f,  f ’ eux-mêmes  peuvent  être  réglés  par  les 
vis  de  rappel  e,  e'. 

C’est  dans  la  traverse  inférieure  du  châssis  q,  qu’est  ajusté 
le  couteau  g , dont  la  forme  est  déterminée  par  le  dessin. 

Sur  le  dessin  fig.  33,  on  a représenté  le  couteau  g en  ac- 
tion sur  un  encadrement  h à guillocher  ; ce  couteau,  placé  dans 
des  coussinets,  peut  s’incliner  en  tous  sens.  On  peut,  sur  la 
même  machine,  disposer  deux  ou  plusieurs  couteaux  sem- 
blables, pour  guilloclier  en  même  temps  plusieurs  encadre- 
ments de  dimension  différente. 

Il  y*a,dans  cette  nouvelle  machine,  à considérer  un  double 
mouvement  : l’un  de  montée  et  de  descente,  produit  par  la 
lame  p en  contact  avec  la  pièce  dentelée  o;  le  second  de 
côté,  produit  par  la  lame  l en  contact  avec  la  plate-forme 
de  côté  m,  ce  qui  permet  de  guillocher  en  même  temps  à 
plat  et  sur  le  côté.  On  peut  ainsi  varier  en  changeant  à vo- 
' lonté  les  pièces  m et  o,  tous  les  dessins  à reproduire,  comme 
par  exemple  l’encadrement  représenté  en  partie  fig.  37,  où 
U y a dentelure  sur  le  côté  et  sur  le  plat,  pour  dégrader  vers 
le  centre.  On  obtient  de  la  même  manière  l’encadrement 
en  torsade,  dessiné  fig.  38  ; mais  lorsqu’on  ne  veut  guillocher 
qu’à  plat,  comme  fig.  39,  où  il  n’y  a pas  de  guillochage  de 
côté,  alors  on  ne  se  sert  pas  de  la  plate-forme  de  côté  m,  m 
ni  du  guide  l,  mais  seulement  de  la  pièce  o et  de  la  lame  p. 

On  observera  enfin  que  cette  machine  à guillocher  tous 
objets  de  forme  circulaire,  cylindrique,  ovale,  polygonale,  etc., 
différente,  par  les  résultats  eux-mêmes,  des  machines  rectili- 
gnes à guillocher,  est  basée  sur  un  principe  nouveau,  en  ce 
sens  qu’on  ne  reproduit  pas  un  objet  sculpté  d'avance,  mais 
que,  à l’aide  de  mandrins  de  forme  déterminée  et  variables 
à volonté,  on  guilloche  des  objets  de  toute  forme  et  de  toute 
grandeur. 
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Nouveau  Tour  à fileter,  construit  dans  les  ateliers 
de  M.  Youf,  aux  Forges  de  Vulcain. 

Nous  nous  sommes  élevé  plus  d’une  fois,  dans  le  cours  de 
ce  Manuel,  contre  cette  méthode  défectueuse  qui  consiste  à 
faire  les  pas  de  vis  à la  course,  ou,  comme  disent  les  ouvriers, 
à la  volée,  et  nous  avons  démontré  qu’il  en  résulte  inévita- 
blement des  hélices  irrégulières,  entachées  de  nombreux  jar- 
rets, fonctionnant  péuiblement,  et  dépourvues  .de  cette  pré- 
cision que  l’on  recherche  aujourd’hui  jusque  dans  les  moin- 
dres machines.  II  y a quelques  années,  cette  pratique  routi- 
nière et  surannée  avait  envahi  un  grand  nombre  d’ateliers,  et 
.c’est  seulement  dans  ces  derniers  temps  qu’on  a reconnu 
toute  l’importance  qu’on  doit  attacher  aux  écrous  et  aux  vis 
filetées  avec  une  parfaite  régularité. 

Parmi  les  causes  qui  ont  contribué  à maintenir  si  long- 
temps cette  méthode  des  vis  à la  volée,  il  faut  compter  l’an- 
.cien  arbre  de  tour  à pas  de  vis,  et  le  tour  plus  récent  à 
.manchons,  dont  la  manœuvre  difficile  et  les  ressources  si 
bornées  n’étaient  guère  propres  à amener  un  perfectionne- 
ment décisif  dans  la  création  des  pas  devis. 

Du  reste,  ce  problème  de  la  vis  semble  avoir  dès  longtemps 
.préoccupé  l’imagination  des  tourneurs,  et  nous  avons  déjà 
.jlécrit  dans  ce  Manuel  un  certain  nombre  de  tours  à fileter 
qui  attestent  leur  génie  inventif.  Disons-le  cependant,  la 
.plupart  de  ces  machines  sont  compliquées,  dispendieuses,  et 
ne  peuveut  guère  trouver  place  que  daus  les  grands  ateliers. 
,Jl  restait  à découvrir  un  tour  simple,  économique,  d’une  ma- 
nœuvre facile,  produisant  une  nombreuse  variété  de  pas  de 
:yis,  applicables  en  un  mot  aux  grandes  comme  aux  plus 
(petites  industries.  Le  tour  à fileter  de  M.  Youf  nous  parait 
.remplir  toutes  ces  conditions. 

Ce  tour  a figuré  avec  honneur  à la  dernière  Exposition  uni- 
verselle, et  il  y a obtenu  l’assentiment  de  tous  les  connais- 
seurs. Cependant,  comme  les  meilleures  innovations  ne  sont 
pas  tout  d’abord  adoptées  daus  la  pratique,  l’usage  de  cette 
ingénieuse  machine  n’est  pas  encore  aussi  répaudu  qu’il  le 
sera  plus  tard,  lorsque  ses  avantages  serout  mieux  connus. 
Quant  à .nous,  nous  regardons  comme  un  devoir  de  propager 
.cette  utile  invention,  et  nous  pourrons  en  dire  notre  avis  en 
toute  connaissance  de  cause,  puisque  M.  Youf  a bien  voulu 
mettre  un  de  ses  tours  à notre  disposition,  pendant  tout  le 
jtemps  nécessaire  pour  l’expérimenter. 

Les  principaux  avantages  du  nouveau  tour  à fileter  peu- 
vent se  résumer  ainsi  qu'il  suit  : 
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1°  Suppression  complète  des  pas  de  vis  sur  les  arbres  de 
tour  et  de  tous  les  manchons  qu'on  y adaptait.  Ils  sont  rem- 
placés par  un  simple  collier  taraudé  en  vis  sans  fin,  qui  glisse 
en  long  sur  l'arbre  du  tour,  tout  en  suivant  son  mouvement 
de  rotation,  et  qui  est  solidaire  avec  un  mécanisme  de  va-et- 
vient  réglé  lui-même  par  un  quart  de  cercle  divisé,  qui  lui 
fait  prendre  telle  inclinaison  qu'on  désire  et  correspondante 
avec  l’écartement  des  filets  qu'on  veut  produire.  Au  moyen  de 
cette  disposition  que  nous  expliquerons  plus  clairement  tout-à- 
l'heure,  le  nombre  des  pas  de  vis  n'est  pas  limité  par  celui 
des  manchons,  et  l’on  peut  produire  jusqu’à  200  pas  d'incli- 
naison différente,  soit  à droite,  soit  à gauche. 

Ce  qu’il  y a surtout  d'ingénieux  dans  ce  mécanisme,  c’est 
que  le  mouvement  de  va-et-vient  est  déterminé  par  l'arbre 
de  tour  lui-même  sans  qu'il  cesse  pour  cela  d'accomplir  son 
mouvement  continu  de  rotation.  lien  résulte  que  la  roue  mo- 
trice peut  exécuter  un  mouvement  de  révolution  circulaire 
continu,  et  qu’on  n'est  plus  obligé  de  lui  imprimer  cette  ac- 
tion interrompue  et  saccadée  de  ballottage,  inévitable  avec 
l’ancien  système  des  manchons. 

2°  Un  système  des  plus  simples  d'embrayage  et  de  dé- 
brayage, qui  fonctionne  par  un  simple  levier,  permet  de 
rendre  instantanément  au  tour  l'immobilité  d’un  tour  ordi- 
naire, et  le  simple  abaissement  de  La  coulisse  agit  à la  ma- 
nière d’une  clef  d’arrèt. 

3°  Dans  ce  tour,  le  buttoir  à colonne  est  remplacé  par 
deux  pièces  trempées,  fixées  l’une  à la  douille  extérieure, 
l’autre  à la  vis  sans  fin,  ce  qui  permet,  si  on  le  désire,  de 
percer  d'outre  en  outre  l'arbre  du  tour. 

4°  Enfin  on  y a appliqué  une  contre-pointe  à ressort  qui 
maintient  constamment  entre  l’extrémité  de  cette  pointe  et 
l’embase  du  tour  le  même  écartement  primitif,  quel  que  soit 
le  degré  de  progression  produit  par  le  mécanisme  décrit  ci- 
dessus,  lorsque  le  tour  est  employé  au  filetage  des  vis. 

Essayons  maintenant,  à l’aide  des  figures  que  nous  avons 
fait  graver,  d'expliquer  les  fonctions  des  divers  organes  qui 
entrent  dans  la  construction  de  ce  tour. 

La  figure  5,  pl.  XXIV,  est  une  vue  antérieure  du  tour  à 
fileter,  c’est-à-dire  prise  du  côté  qui  regarde  l'ouvrier. 

La  figure  6 représente  le  même  tour  vu  postérieurement. 
Dans  ces  deux  figures  les  mêmes  lettres  désignent  les  mêmes 
pièces. 

A,  arbre  de  tour  roulant  comme  à l'ordinaire  dans  des 
coussinets;  l,  levier  qui  sert  à faire  engrener  la  roue  dentée  • 
avec  la  bague  à vis  sans  fin  B.  Cette  bague  est  munie  à l'in- 


NOUVELLE  POUPÉE  A POINTES.  391 

térienr'd’un  étoquiau  qui  la  force  de  suivre  le  mouvement  de 
rotation  de  l’arbre,  tout  en  glissant  sur  sa  longue'ur  dans 
une  coulisse  pratiquée  sur  cet  arbre  et  visible  dans  la  figure  6. 
Ainsi  l’arbre  de  tour,  en  accomplissant  son  mouvement  de 
rotation,  entraîne  avec  lui  la  vis  sans  fin  qui,  elle-même,  fait 
tourner  la  roue  dentée  i.  Sur  le  même  arbre  o qui  porte 
cette  roue  dentée,  est  monté  un  pignon  K,  fig.  5,  qui  n’est 
denté  que  sur  le  tiers  de  sa  circonférence,  et  qui,  engrenant 
tour  à tour  avec  chacune  des  crémaillères  de  la  pièce  à cou- 
lisse C,  lui  imprime  un  mouvement  alternatif  d’élévation  et 
d’abaissement.  Pour  faciliter  ce  mouvement,  quatre  galets  en 
a’îier,  dont  les  a.xeseeee  sont  seuls  visibles  dans  la  figure  5, 
exercent  un  frottement  doux  sur  les  champs  de  la  pièce  à 
coulisse.  Un  levier  p articulé  en  g avec  la  même  pièce  à cou- 
lisse glisse  à frottement  senti  dans  une  rainure  que  porte  la 
bague  q,  et  c’est  l’inclinaison  plus  ou  moins  prononcée  à 
droite  ou  à gauche  de  la  verticale  de  ce  levier,  qui  détermine 
le  mouvement  hélicoide  alternatif  de  va-et-vient  qui  est  im- 
primé à l’arbre  du  tour  par  la  combinaison  de  tout  le  sys- 
tème. Le  cadran  divisé  qui  sert  à déterminer  d’une  manière 
précise  l’inclinaison  de  ce  levier  est  visible  eu  t>,  fig.  5,  et 
on  y remarque  aussi  l’écrou  à.  indicateur  qui  sert  à retrou- 
ver et  à maintenir  la  position/  qui  donne  telle  hélice  déter- 
minée. 

Il  serait  inutile  de  décrire  le  système  de  contre-pointe  à 
ressort  situé  à l’extrémité  de  l’arbre  du  tour  et  dont  il  est 
facile  de  se  faire  une  idée. 

Nous  appelons  tout  particulièrement  l’attention  de  nos 
lecteurs  sur  ce  système  de  tour  qui  donne  des  résultats  pré- 
cis, irréprochables  et  susceptibles  d’être  reproduits  à volonté. 

Nouvelle  poupée  à pointes  par  M.  Sévin-Taliye. 

Il  existe  dans  certains  ateliers,  des  poupées  à pointes  dis- 
posées de  manière  à remplir  leur  but,  mais  celles  dont  on 
trouve  la  description  dans  presque  tous  les  ouvrages,  et  même 
celles  qui  sont  employées  par  de  très-habiles  mécaniciens, 
sont  défectueuses  (1);  elles  pèchent  presque  toutes  ou  par  la 
complication  de  leurs  pièces  ou  par  leur  faible  puissance,  ou 
par  leur  peu  de  justesse  : les  poupées  qui  vont  être  décrites 
sont  exemptes  de  ces  inconvénients.  On  pourrait  attacher 
peu  d’importance  à ces  détails,  car  en  définitive  les  poupées 


(ij  Cet  article  était  écrit  lorsque  l’auter  ra  trouré  dans  la  nourelle  édition  de  fArt 
du  Tourneur  (Manuel-Roret),  la  description  d'une  poupée  à pointes  tout-à-fait  irrépro- 
chable. 
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à pointes  dont  on  se  sert  suffisent  à leur  destination;  cepen- 
dant, comme  il  s’agit  de  la  pièce  fondamentale  du  tour,  de 
celle  dont  on  fait  un  continuel  usage,  une  amélioration  même 
, légère  ne  saurait  être  indifférente;  rien  ne  doit  être  négligé 
pour  obtenir  tout  à ia  fois,  si  c’est  possible,  simplicité,  puis- 
sance, justesse  et  commodité. 

Les  figures  62  et  63,  pl.  XXIII,  représentent  deux,  poupées  ù 
pointes,  l’une  pour  les  ouvrages  ordinaires,  l’autre  pour  les 
gros  ouvrages;  elles  sont  disposées  d'après  le  môme  principe: 
je  commence  la  description  de  cette  dernière. 

La  semelle  s est  une  plaque  de  fonte  de  2 1/2  centimètres 
d’épaisseur,  portant  en  p un  talon  destiné  à régulariser  iè 
jeu  de  la  pièce  en  glissant  entre  les  jumelles  du  banc  de  tour; 
jdèux  fortfe  boulcns»avec  des  écrous  a huit  pans  à leur  partie 
supérieure  assujettissent  invariablement  la  poupée  à la  place 
qu’elle  doit  occuper.  Cette  disposition,  relative  au  cas  où  le 
banc  est  en  bois,  variera  nécessairement  pour  les  Bancs  en 
fontett  sera  remplacée  par  telle  autre  que  l’on  jugera  con- 
venable. 

Aux  quatre  angles  de  la  semelle,  on  voit  des  montants 
Q,q,q,q  de  3 centimètres  d’équarrissage,  venus  du  môme 
jet.  Ces  montants,  en  se  réunissant  deux  à deux  à leur  partie 
supérieure,  présentent  deux  points  d’appui  solides  sur  les- 
quels repose  l’arbre  du  tour  »,  avec  la  pointe  mobile  u , deux 
cavités  demi-cylindriques  y ont  été  pratiquées  à cet  effet  : la 
gorge  de  gauche  ci  est  unie,  mais  elle  porte  en  dessous  une 
évidure  longitudinale,  afin  que  le  collet  cylindrique  de  l’arbre 
porte  à plein  sur  les  côtés  sans  ballottement  possible;  la 
gorge  de  droite  c est  filetée  comme  l’arbre,  d’un  pas  carré  : 
qn  remarquera  qu’il  n’y  a point  de  coussinets  rapportés,  l’ar- 
bre à pointes  repose  directement  sur  la  pièce  de  toute. 

La  roue  en  fonte  r ajustée  vers  le  inilieu  de  l’arbre  sert  à 
le  faire  tourner  à la  main;  ou  lui  imprime  ainsi,  avec  toute 
la  force  nécessaire,  le  mouvement  longitudinal  dont  on  a 
.Besoin. 

L’arbre  est  retenu  en  place  par  deux  chapeaux  de  fonte  a 6, 
a 6;  celui  de  droite  a été  représenté  détaché  du  corps  de  bi 
poupée;  on  y voit  en  a un  trou  dans  lequel  passe  un  fort 
boulon  qui  assujettit  solidement  et  à demeure  le  chapeau  sur 
la  tôte  du  montant  antérieur  du  bâti  : la  partie  inférieure  de 
jee  boulon  fait  corps  avec  le  montant,  soit  au  moyen  d’un 
filetage  enfoncé  à refus,  soit  de  toute  autre  manière  ; l’écrou  a' 
mobile  ù volonté  serre  le  chapeau  par-devant.  Un  second 
boulon  moins  fort,  avec  un  écrou  à oreilles  b',  achève  de 
fixer  le  chapeau  ; on  remarquera  que  la  distance  de  ce  second 
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boulon  à l’arbre  étant  trois  fois  plus  considérable  que  celle 
du  premier,  la  main  agit  en  b à l'extrémité  d'un  bras  de 
levier  favorablement  disposé  pour  produire  une  forte  pres- 
sion ; le  point  d'appui  étant  en  a,  l'effort  fait  en  b se  reporte 
sur  le  collet  c ou  d avec  une  énergie  quatre  fois  plus  consi- 
dérable; de  plus,  les  mouvements  produits  étant  dans  ce  même 
rapport,  on  voit  que  l’on  peut  graduer  la  pression  à volonté  et 
s’arrêter  juste  au  point  voulu  pour  avoir  soit  un  mouvement 
libre,  soit  une  pression  sentie^  soit  un  repos  absolu  en  enle- 
vant un  peu  de  matière  à l’une  des  faces  de  joint,  comme  on 
le  voit  en  x,  fig.  62;  on  fait  reposer  le  chapeau  sur  son  arête, 
entre  le  boulon  et  l’arbre,  et  l’on  s’arrange  ensuite  par  le  jeu 
des  écrous,  de  telle  sorte  que  la  partie  b du  chapeau  se  relève 
d’elle-mème,  par  l’effet  de  l’élasticité  du  boulon  a' , lorsqu’on 
desserre  l’écrou  h oreilles.  Toute  la  manœuvre  de  la  poupée 
se  réduit  donc  à faire  mouvoir  l’arbre  et  les  écrous  h oreilles, 
ce  qui  n’exige  l'emploi  d’aucune  clef,  quelque  fortes  que 
soient  les  pièces  k monter  sur  le  tour. 

Les  cavités  des  chapeaux  qui  reçoivent  les  collets  de  l’arbre 
correspondent  exactement  à celles  de  la  poupée  : celle  du 
chapeau  de  droite  c est  fdetée  d’un  pas  carré  ; celle  de  gau- 
che d est  unie,  mais  évidée  longitudinalement  sur  les  deux 
bords, afin  que  l’arbre  soit  pressé  constamment  par-dessus: 
ces  diverses  évidures  sont  rendues  plus  sensibles  par  la  fi- 
gure 62,  où  elles  sont  vues  par  le  bout  en  d. 

L’arbre  à pointes  se  trouvant  saisi  très-fermement  par  deux 
points  assez  éloignés  l’un  de  l'autre,  on  aura  toutes  garanties 
de  stabilité,  de  puissance  et  de  justesse,  pourvu  que  les  gorges 
aient  été  convenablement  dressées.  La  partie  filetée  de  l’arbre 
présentant  une  certaine  longueur,  on  pourra  exécuter  les 
opérations  qui  demandent  une  grande  course  dans  les  pou- 
pées, sans  être  obligé  de  reprendre  aussi  souvent. 

Il  reste  maintenant  à expliquer  comment  on  arrive  à ajuster 
très-exactement  les  gorges. 

La  poupée  dépourvue  de  son  arbre,  mais  munie  de  ses  deux 
chapeaux  (les  écrous  serrés)  avec  des  lardons  entre-deux,  sous 
les  écrous  à oreilles,  est  placée  avec  précision  en  regard  du 
tour  en  l’air;  on  monte  sur  ce  tour  un  outil  de  côté  à l’aide 
du  mandrin  à huit  vis;  ensuite,  en  levant  la  clef  d’arrêt,  on 
met  le  tour  en  mouvement,  et  l’outil  entame  la  matière  en 
agissant  à la  manière  d’un  alésoir;  on  force  l’arbre  du  tour 
à avancer  progressivement,  soit  à l’aide  de  la  vis-butoir  que 
portent  à la  gauche  tous  les  tours  soignés,  soit  par  un  mé- 
canisme analogue.  On  recommence  l’opération  en  donnant 
un  peu  plus  de  fer,  ce  qui  a lieu  fort  aisément  par  le  simple 
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jeu  des  vis  du  mandrin;  et  l’on  obtient  ainsi  un  trou  non- 
seulement  exactement  centré  et  calibré,  mais  encore  du  dia- 
mètre voulu.  Il  ne  reste  plus  qu’à  faire  au  burin  ou  à la  lime 
les  évidures  dont  il  a été  question  plus  haut. 

La  gorge  de  droite  ne  peut  être  faite  par  ce  procédé  ; on 
est  obligé  de  substituer  à l’outil  de  côté  un  autre  outil  dont 
la  longueur  soit  assez  considérable  pour  atteindre  la  face 
extrême  de  la  poupée  à pointe,  et  qui  porte  en  outre  à son 
extrémité  opposée  au  mandrin,  un  goujon  ou  collet  cylindri- 
que, lequel  sera  supporté  par  une  poupée  à lunettes  disposée 
à la  droite  de  la  poupée  à pointe;  cette  précaution  est  in- 
dispensable pour  empêcher  la  flexion  de  l’outil.  La  gorge  sera 
ainsi  alésée  cylipdriquement  suivant  l’axe  du  tour;  mais  on 
ne  pourra  faire  varier  le  diamètre  du  trou  que  par  des  com- 
binaisons de  pièces  que  l’on  imaginera  aisément.  Rien  n’em- 
pêche du  reste  de  s’en  tenir  au  calibre  obtenu  du  premier 
coup,  en  disposant  l’arbre  d’après  ce  calibre,  au  lieu  de  pro- 
portionner le  calibre  au  diamètre  de  l’arbre. 

On  peut  remplacer  la  poupée  à lunettes  par  une  plaque  en 
.métal  percée  d’un  trou  exactement  de  même  diamètre  que 
le  goujon;  cette  plaque  se  fixe  facilement  à la  position  vou- 
lue, à l’aide  de  quelques  tâtonnements,  en  présentant  à cha- 
que fois  l’outil  porté  librement  par  le  tour  en  l’air,  et  fai- 
sant tourner  celui-ci  pour  s’assurer  que  le  goujon  est  bien 
centré. 

Le  filetage  se  fera  avec  la  plus  grande  facilité  et  avec  tous 
les  ménagements  désirables,  en  serrant  graduellement  le 
chapeau  par  le  moyen  des  écrous.  On  peut  même  rectifier  1é 
centrage  en  continuant  à faire  mordre  le  taraud,  après  que 
la  profondeur  du  filet  aura  été  atteinte,  après  avoir  enlevé  à 
la  lime  un  peu  de  métal  du  côté  où  le  centre  devra  être 
poussé.  Si  l’on  voulait  relever  le  centre,  il  n’y  aurait  d’autre 
paoyen  que  de  refaire  l’arbre  en  donnant  un  plus  fort  dia- 
mètre à la  partie  filetée. 

On  donne  le  dernier  fini  en  rodant  les  pièces  à l’émeri. 

Le  lardon  interposé  dans  les  mâchoires  représente  par  son 
'.épaisseur  le  vide  que  l’en  veut  conserver  pour  le  jeu  de 
l’écrou  à oreilles,  on  l’enlève  après  l’opération  du  forage. 

Les  détails  qui  précèdent  suffisent  pour  l’intelligence  des 
v, figures  62,  64,  65  et  66  qui  représentent  une  poupée  plus 
légère  destinée  à tous  les  ouvrages  courants,  et  construite 
également  toute  en  fonte.  La  semelle  et  les  moulants  n’ont 
plus  que  2 centimètres  d’épaisseur,  la  poignée  de  l’arbre  a été 
«rejetée  hors  de  la  poupée;  les  deux  chapeaux  ont  été  rempla- 
cés par  une  pièce  unique  que  l’on  voit  par-dessous  ûg.  65  ; 
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d est  la  gorge  unie,  c la  gorge  filetée  ; au  lieu  de  quatre  bou- 
lons, il  n’y  en  a plus  que  deux  en  a et  b,  le  premier  fixe,  le 
second  avec  écrou  à oreilles;  les  parties  inférieures  de  ces 
deux  boulons  sont  fixées  à un  croisillon  venu  de  fonte  avec  la 
poupée  a,rn,b,c}  qui  sert  en  même  temps  à relier  entre  eux 
les  quatre  montants  par  le  haut,  et  à donner  plus  de  rigidité 
à la  pièce. 

La  figure  66  représente  le  corps  de  la  poupée  sans  chapeau, 
vue  par-dessus;  les  mêmes  lettres  se  rapportent  aux  mêmes 
objets  dans  toutes  les  figures. 

Cette  poupée  se  manœuvre  très-commodément  à la  main, 
à Taide  d<?  la  poignée  et  en*touchant  de  temps  en  temps  a 
l’écrou  à oreilles  qu’il  sulfit  de  serrer  très-légèrement  pour 
donner  à l’arbre  à pointes  une  immobilité  absolue. 

Nouvelle  machine  à raboter  le  bois,  par  M.  N.  Barlow. 

Le  principe  général  de  cette  machine  consiste  à faire  pas- 
ser les  planches  à raboter  sur  un  rabot  cylindrique  de  forme 
ordinaire  qui  tourne  dans  un  manchon  fixé  sur  le  bâti  et  sur 
uü  cylindre  immobile  ou  une  table  en  avant  du  rabot,  pen- 
dant que  la  planche  est  pressée  par  un  bâti  qui  s’ajuste  de 
lui-même  et  de  forme  nouvelle,  agissant  sur  sa  face  supérieure 
afin  d’amener  à une  épaisseur  bien  uniforme. 

Cette  machine  à raboter  diffère  de  la  plupart  des  autres  en 
ce  qu’elle  rabote  la  planche  par  dessous;  que  le  rabot  cylindri- 
que se  trouve  ainsi  emboîté,  ce  qui  fait  disparaître  en  grande 
partie  'le  désagrément  de  la  poussière,  le  danger  des  acci- 
dents, empêche  que  le  rabotage  ne  soit  onduleux  ou  inégal, 
par  l’interposition  des  copeaux;  etc.  ; et  enfin,  eu  ce  qu’elle 
présente  une  disposition  pour  que  les  extrémités  de  la  plan- 
che ne  soient  pas  mâchées  à l’entrée  et  à la  sortie. 

La  figure  20,  PI.  XXIV,  est  une  vue  perspective  de  cette 
raboteuse. 

La  figure  21,  une  section  qui  fait  voir  le  travail  du  bâti 
supérieur  et  de  ses  dépendances. 

A,  A bâti  général  de  la  machine  qui  porte  des  coussinets 
disposés  convenablement  pour  recevoir  l’arbre  d’un  rabot 
cylindrique  D,  fig.  21,  armé  de  fers  ayant  la  forme  ordinaire, 
tournant  et  coupant  dans  une  direction  contraire  à celle  sui- 
vant laquelle  la  planche  s'avance.  En  dedans  des  coussinets 
du  rabot  D,  il  existe,  toujours  sur  le  bâti  A,  d'autres  grands 
coussinets  qui  reçoivent  un  manchon  faisant  corps  avec  les 
parois  des  montants  C,  et  par  le  centre  duquel  passe  l’arbre 
du  rabot. 

B est  un  bâti  supérieur  qui  repose  et  est  fixé  sur  les  mon- 
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tants  C.  Ce  bâti  peut  être  remonté  ou  abaissé  au  moyen  de 
vis  de  calage  dont  il  est  pourvu,  suivant  l’épaisseur  des  plan- 
ches qu’on  veut  raboter.  Il  porte  à sa  partie  inférieure  une 
plaque  b qui  s’étend  d’un  moutant  à l’autre  et  appuie  sur  la 
surface  de  la  planche  pendant  le  rabotage.  Dans  la  partie 
antérieure  du  bâti  B se  trouve  le  cylindre  conducteur  supé- 
rieur F dont  la  génératrice  inférieure  est  disposée  très-exac- 
tement au  niveau  du  plan  de  la  face  inférieure  de  la  plaque  b. 

Le  cylindre  conducteur  inférieur  E est  parallèle  au  premier 
et  attaché  à demeure  sur  le  bâti  principal.  Lorsque  la  plan- 
che a passé  sur  le  rabot  et  a été  réduite  d'épaisseur,  elle  re- 
pose sur  an  petit  rouleau  G,  et  comme  ce  rouleau  entre  dans 
la  structure  des  montants  C qui  se  rattachent  eux-mêmes  à 
l'arbre  du  rabot  cylindrique  par  le  manchon, , il  en  résulte 
que  ce  rouleau  occupe  une  position  relative  îixe  par  rap- 
port à la  face  inférieure  de  la  planche  et  du  rabot,  et  qu’il 
n’est  pas  nécessaire  de  l’ajuster  aux  différentes  épaisseurs  des 
planches. 

L,  table  alimentaire;  la  partie  O du  bâti  à laquelle  elle 
se  rattache  étant  assemblée  avec  la  traverse  du  bâti  principal 
sur  un  même  axe,  on  peut,  à l'aide  de  celui-ci,  la  faire  des- 
cendre ou  monter,  ou  bien  on  peut  la  mettre  en  rapport  avec 
l’arbre  du  rouleau  inférieur.  H,  fig.  20.  pièce  (jui,  avec  l’in-  , 
tervention  du  ressort  en  caoutchouc  N,  sert  à assembler  le 
bâti  supérieur  B , avec  celui  inférieur  A et  au  moyen  de  sa 
pression  élastique  contrôle  l’action  du  bâti  supérieur  et  lui 
donne  sur  la  planche  le  degré  de  pression  qui  est  nécessaire. 
Cette  pièce  porte  à sa  partie  inférieure  un  talon  qui  s'engage 
dans  une  retraite  ménagée  dans  la  pièce  O,  et  elle-même 
porte  à sa  partie  supérieure  une  retraite  qui  sert  à l’assem- 
bler avec  le  bâti  B.  On  désassemble  toutes  ces  pièces  lors- 
qu’il s’agit  d’afliler  les  fers;  alors  le  bâti  B,  devenu  libre, 
peut  être  renversé,  et  dans  cette  position,  on  peut  enlever 
le*  fers,  les  affûter,  puis  les  ajuster  de  nouveau. 

Lorsqu’une  planche  est  introduite  entre  les  cylindres  ali- 
mentaires E,  F,  celui  supérieur  remonte  (puisqu'il  n’est  sou- 
mis qu’à  une  pression  élastique)  à mesure  que  la  partie  au- 
térieure  du  bâti  supérieur  se  reiève.  Ce  bâti  B,  ainsi  que  la 
planche,  se  trouvent  alors  inclinés,  mais  aussitôt  que  cette 
plauche  avance  entre  les  cylindres,  sa  face  supérieure  porte 
sur  la  plaque  d’appui  b avec  une  pression  considérable,  parce 
que  le  poids  même  de  la  planche  réagit  sur  le  iouleau  infé- 
rieur comme  un  levier,  en  raison  de  la  position  inclinée  qu’on 
lui  a donnée.  Cet  elfet  s’oppose  à ce  que  le  rabot  attaque  trop 
fortement  la  planche  et  la  déchiquette  à l'extrémité  en  en- 
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V 

trant  daus  la  machine.  Quand  elle  a presque  franchi  cette  ma- 
chine, le  rouleau  G remplit  les  mêmes  fonctions  de  concert 
avec  le  poids  de  la  planche,  .pour  maintenir  dans  un  contact 
ferme  le  bout  sortant  de  cette  planche  avec  la  plaque  b. 
Les  cylindres  alimentaires  occupent  pendant  tout  le  temps 
leur  position  parallèle,  c’est-à-dire  qu’ils  portent  toujours 
également  sur  la  planche  en  exerçant  ainsi  une  force  uni- 
forme pour  le  cheminement  de  celle-ci  ou  ralimenlation. 

On  remarquera,  comme  dispositions  nouvelles,  que  ces 
cylindres  alimentaires  E et  F tournent  sur  des  appuis  fixes, 
le  premier  sur  le  bâti  principal  A,  et  le  second  sur  un  bâti  B, 
bâti  qu’on  peut  ajuster  à volonté,  et  qui  est  pressé  de  haut 
en  bas  sur  la  planche  par  des  ressorts  N ; que  le  bâti  B se  rat-  ' 
tache  aux  montants  C qui  font  partie  du  bâti  A par  le  moyen 
de  manchons  qui  embrassent  l’arbre  du  rabot  cylindrique; 
que  le  bâti  B peut  être  aisément  renversé  sur  ce  centre  de 
rotation,  toutes  les  fois  qu’on  veut  avoir  accès  aux  rabots 
pour  les  affûter  ou  pour  tout  autre  objet;  enfin,  qu’on  peut 
faire  varier  l’épaisseur  de  la  manière  la  plus  facile  en  relevant 
ou  abaissant  le  bâti  supérieur  qui  seul  est  mobile  et  ajustable  ; 
ce  qui  réduit  dans  cette  machine  au  plus  petit  nombre  pos- 
sible les  pièces  qu’il  s’agit  d’ajuster. 

La  machine  occupe  peu  de  place,  environ  lm.26  sur  1 mè- 
tre, et  elle  exige  peu  de  force  pour  être  mise  en  mouvement. 
Elle  parait  éminemment  propre  aux  petits  ateliers  de  menui- 
serie, et  partout  où  l’on  v.eut  économiser  la  force  et  l’espace. 
Elle  peut  raboter  des  planches  de  0m.56  de  largeur  et  au- 
dessous,  et  sur  des  épaisseurs  depuis  6 jusqu’à  60  millimè- 
tres. 

Machine  à mortaiser  pour  les  menuisiers , 
par  il/.  C.  Walther. 

M.  Furness,  de  Liverpool,  avait  envoyé  à l’exposition  uni- 
xerselle  de  Londres  plusieurs  machines  ingénieuses  pour 
travailler  le  bois,  parmi  lesquelles  il  y en  avait  une  à faire  des 
mortaises,  remarquable  surtout  en  ce  qu’elle  u’exige  pas  de 
force  motrice  particulière,  mais  est  mise  en  mouvement  par 
le  pied  de  l’ouvrier  ; qu’elle  est  d’un  prix  pe.trelevé  et  fonc- 
tionne avec  une  précision  et  une  régularité  qu’on  ne  pourrait 
guère  attendre  du  travail  à la  main. 

La  figure  1,  pl.  XX1I1,  est  une  vue  en  élévation  sur  le  côté 
de  cette  machine. 

La  figure  2,  une  autre  en  élévation  vue  de  face. 

La  figure  3,  un  plan. 

La  figure  4,  la  tète  du  porte-outil. 
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La  figure  5,  un  outil  à faire  les  mortaises. 

La  figure  6,  un  outil  pour  faire  les  chevillettes  en  bois. 

Un  cadre  vertical  en  bois  A,  A,  A,  pourvu  par  le  bas  de 
semelles  en  bois  B,  B,  qui  servent  de  pieds,  constitue  le  bâti 
principal  de  la  machine.  C est  une  forte  pièce  de  bois  boulon- 
née sur  le  montant  antérieur  de  ce  bâti,  qu'on  peut  à volonté 
élever  ou  abaisser,  placer  horizontalement  ou  sous  une  posi- 
tion inclinée,  et  qui  forme  l’établi  ou  la  table  sur  laquelle  on 
pose  le  bois  dans  lequel  on  veut  percer  une  mortaise.  L'ou- 
vrier placé  devant  cette  table  presse  des  deux  mains  le  bois 
sur  le  dossier  D,  qui  consiste  tout  simplement  en  une  planche 
pourvue  de  languettes  et  encastrée  dans  le  montant  de  devant 
en  même  temps  qu’il  appuie  le  pied  sur  la  pédale  E.  Celle-ci 
constitue  l’extrémité  d’un  levier  du  premier  genre,  qui  se 
compose  de  deux  lattes  F,  F s’avançant  au-delà  du  bâti,  et' 
qui  peut  basculer  comme  centre  autour  d’une  cheville  en 
fer  G insérée  dans  le  montant  de  derrière.  Le  mouvement  du 
levier  F est  transmis  par  un  étrier  en  gros  fil-de-fer  H,  qui 
tient  lieu  de  bielle,  à un  autre  levier  I qui  a son  centre  dè 
mouvement  sur  le  montant  antérieur.  Ce  levier  est  également' 
' en  bois,  mais  garni  de  tôle  sur  les  deux  côtés,  parce  qu’en 
raison  des  découpures  qu’il  porte  il  n’offrirait  plus  la  rési- 
stance nécessaire.  Ce  levier  présente  donc  sur  sa  face  supé- 
rieure, de  même  que  celui  F sur  sa  face  inférieure,  plusieurs 
crans  ou  échancrures  demi-cylindriques  entre  lesquels  on 
peut  à volonté  suspendre  l’étrier  H.  suivant  qu’on  veut,  pour 
une  môme  élévation  de  la  pédale  E,  communiquer  au  levier  I 
un  mouvement  plus  ou  moins  étendu.  Un  autre  étrier  K,  sem- 
blable à celui  H,  établit  la  communication  entre  le  levier  I et 
la  planche  L,  qui  remplit  également  les  fonctions  d’un  levier. 
Cette  planche  n’a  pas  de  rotation  fixe,  mais  elle  repose  sur  la 
surface  convexe  du  galet  M,afin  que  son  extrémité  antérieure, 
à laquelle  est  suspendu  le  porte-outil  N,  puisse  se  mouvoir 
en  ligne  droite.  Ce  mouvement  peut  également  être  plus  ou 
moins  étendu  en  rejetaut  l’étrier  en  arrière  ou  en  avant  sur 
les  crans  que  la  planche  porte  en  dessus. 

Le  porte-out^l  consiste  en  un  cylindre  en  fer  forgé  pourvu 
par  le  bas  d’uimlouille  conique,  pour  recevoir  l’outil  qu’od' 
fixe  en  place  à l’aide  d’une  vis  de  pression.  Pour  pouvoir, 
après  qu’on  en  a fait  usage,  retirer  facilement  celui-ci'  du* 
’ porte-outil,  on  remarque,  près  du  fond  du  percement  conique 
de  la  douille,  une  fenêtre  carrée  O qui  la  traverse  de  part  en' 
part,  et  dans  laquelle  on  insère  un  coin  qui  agit  quand  on  le 
frappe  sur  la  tète  de  l’outil  et  le  décale  aussitôt.  Ce  portfe- 
Qutil  est,  à son  extrémité  supérieure,iutroduit  dans  une  boite 
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cylindrique  P,  qu’on  a représentée  sur  une  plus  grande 
échelle  dans  la  figure  4,  et  où  il  est  maintenu  par  deux 
goupilles  Q iusérées  perpendiculairement  à l'axe  du  cylindre 
et  à mi-épaisseur  dans  la  boite  et  dans  deux  rainures  circu- 
laires pratiquées  au  tour  sur  le  corps  du  porte-outil.  De  cette 
manière  celui-ci  peut  tourner  dans  sa  boite  tout  en  y restant 
.constamment  suspendu.  Un  ressort  R,  vissé  à l’extérieur  sur 
la  boite  ou  sur  la  tête  du  porte-outil,  est  armé  par  le  bas 
d’une  autre  goupille  S qui  traverse  de  part  en  part  la  paroi 
de  la  boîte  et  vient  se  loger  dans  une  cavité  cylindrique  percée 
dans  la  tête  du  porte-outil,  de  manière  que  quand  on  a inséré 
cette  goupille,  tout  mouvement  de  rotation  du  porte-outil 
devient  impossible.  On  a pratiqué  sur  cette  tête  deux  cavités 
semblables  diamétralement  opposées  l’une  à l’autre.  Si  donc 
on  veut  faire  tourner  l’outil  lorsqu’on  a terminé  un  des  côtés 
de  la  mortaise  pour  travailler  le  côté  opposé  ou  en  regard, 
on  soulève  tout  simplement  le  ressort  R,  on  saisit  le  porte- 
outil  par  la  poignée  T,  et  on  le  fait  tourner  jusqu’à  ce  que 
la  goupille  à ressort  entre  dans  la  deuxième  cavité.  Alors 
l’outil  a tourné  de  180°,  et  son  tranchant  est  de  nouveau  placé 
à angle  droit  avec  le  dossier  R,  et  par  conséquent  aussi  avec 
les  arêtes  de  la  pièce  de  bois  appuyée  sur  ce  dossier. 

Comme  la  planche  L peut  changer  continuellement  de  place 
et  que  la  tète  du  porte-outil  ne  peut  ainsi  que  se  mouvoir 
toujours  en  ligne  droite,  on  a établi  à la  partie  supérieure  de 
celui-ci  un  axe  horizontal  U dont  les  tourillons  reposent  sur 
des  coussinets  en  bois  V,  qui  ont  pour  fonctions  de  maintenir 
constamment  la  tête  du  porte-outil  et  les  pièces  qui  en  dé- 
pendent suspendues  à la  planche  L.  Un  fort  ressort  W,  com- 
posé de  plusieurs  lames  de  bois,  est  uni  par  une  courroie 
.avec  l’extrémité  antérieure  de  cette  planche  L,  pour  maintenir 
constamment  soulevée  cette  planche  avec  les  leviers  Iet  F, 
qui  s’y  relient  ainsi  que  le  porte-outil  N ; de  façon  que  quand 
(on  retire  le  pied  de  dessus  la  pédale  E,  non-seulement  celle-ci 
se  relève,  mais  l’outil  est  également  retiré  du  bois  dans  lequel 
il  avait  pénétré  par  le  foulage  de  la  pédale  avec  le  pied. 

Afin  de  pouvoir  percer  des  mortaises  à une  distance  quel- 
conque du  dossier  D ou  du  côté  extérieur  du  bois  placé  sur 
la  table,  il  faut  qu’on  puisse  à volonté  éloigner  l’outil  à une 
distance  voulue  de  ce  dossier.  Pour  remplir  cette  condition, 
un  châssis  ou  charriot  en  bois  X,  qui  sert  à guider  le  porte- 
outil,  est  mobile  sur  le  bâti  principal  A,  et  ses  mouvements 
sont  réglés  en  faisant  tourner  une  roue  à main  Y . calée  sur 
;la  tête  d'une  tige  à vis  en  bois  Zi  Cette  vis  a son  écrou  placé 
à l’extérieur  du  montant  postérieur  du  bâti  A,  et  appuie  par 
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son  épaulement  sur  la  face  postérieure  du  montant  vertical 
du  charriot  X,  tandis  que  le  moyeu  de  la  roue  à main  Y, 
qu’on  peut  fixer  au  moyen  d’une  clavette  sur  tel  point  qu’on 
désire  de  la  tète  de  la  tige  Z,  est  serré  sur  la  face  antérieure 
dudit  montant.  Il  faut  donc,  quand  on  fait  tourner  la  vis  à 
droite  ou  à gauche,  que  le  charriot  X,  avec  le  porte-outil, 
marche  en  arrière  ou  en  avant,  c’est-à-dire  s’éloigne  ou  se 
rapproche  du  montant  antérieur  A du  bâti  principal.  Le  le- 
vier L,  dont  le  bout  repose  sur  un  galet  et  qui  n’a  pas  de 
centre  fixe  de  rotation,  peut  facilement  partager  et  suivre  le 
mouvement  horizontal  du  porte-outil.  L’anneau  inséré  sur  le 
ressort  W,  et  dans  lequel  passe  la  courroie,  cède  aussi  aisé- 
ment pour  marcher  soit  en  avant,  soit  en  arrière  et  prendre 
seul  la  position  convenable. 

Comme  l’outil  reste  assez  fortement  engagé  dans  la  pièce 
de  bois  où  l’on  perce  la  mortaise,  cette  pièce  pourrait  souvent 
être  soulevée  si  l’on  n’y  avait  pourvu  au  moyen  de  deux  ar- 
rêts a,a,  placés  sur  le  montant  antérieur  du  bâti.  Ces  arrêts 
consistent  en  des  prismes  de  bois  pourvus  de  coulisses  qui, 
suivant  que  l’exige  la  position  de  l’outil,  sont  poussés  en  avant 
ou  en  arrière  et  fixés  ensuite  par  des  vis  de  serrage.  Aux 
extrémités  de  ces  arrêts  prismatiques  en  bois  sont  insérés 
verticalement  des  cylindres  6,6,  qui  se  trouvent  ainsi  paral- 
lèles au  porte-outil  et  qu'on  peut  ajuster  à l’épaisseur  du  bois 
posé  sur  la  fable  en  les  maintenant  dans  la  position  requise 
par  d'autres  vis  à caler. 

Quand  on  veut  découper  une  mortaise  dans  une  pièce  de 
bois  posée  sur  la  table  et  appuyée  sur  le  dossier  D,  on  fait 
tourner  la  roue  à main  Y,  jusqu’à  ce  que  le  tranchant  en 
retour  de  l’outil  coïncide,  suivant  sa  longueur,  avec  le  trait 
qu’on  a tracé  sur  le  bois  pour  marquer  les  limites  de  la  mor- 
taise parallèlement  au  dossier;  alors,  par  un  léger  foulage  de 
la  pédale,  on  opère  la  première  coupe  qui  entame  les  fibres 
du  bois  jusqu’à  une  profondeur  de  6 à 7 millimètres.  Cela  fait, 
le  bois  est  pqussé  de  3 à 4 millimètres  le  long  du  dossier 
sur  lequel  il  appuie,  et  lors  du  second  foulage  l’outil  pénètre 
déjà  aisément  à une  profondeur  de  12  à 14  millimètres,  de 
façon  qu’au  bout  de  quelques  abaissements  de  la  pédale  cet 
outil  est  entré  de  10  à 11  centimètres  de  profondeur  dans  ce 
bois  et  que  la  pédale  vient  frapper  le  plancher.  Si  la  mortaise 
ne  doit  pas  être  bien  longue,  et  qu’on  soit  arrivé  au  trait 
qui  en  marque  la  limite  en  longueur,  sans  que  l’outil  ait 
pénétré  à une  profondeur  suffisante,  on  fait  tourner  cet  outil 
d’une  demi-révolution,  ainsi  qu’on  l’a  expliqué  plus  haut,  et 
revenir  en  arrière  à partir  de  la  coupe  la  plus  profonde  jus- 
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qu'au  point  où  l'on  avait  commencé.  Chacune  de  ces  nou- 
velles coupes  sera  plus  profoude  que  celle  qui  l’est  le  plus  lors 
du  premier  cours.  Or  comme  à chaque  foulage  la  pédale  vient 
frapper  le  plancher,  ce  qui  maintient  constamment  l’outil  à 
la  même  distance  de  la  table  C,  il  en  résulte  que  le  fond  de  la 
mortaise,  quand  elle  ne  doit  pas  percer  le  bois  de  part  en 
part,  a partout  la  même  profondeur.  Mais  si  le  trou  doit 
percer  d’outre  en  outre,  il  faut,  après  avoir  approfondi  d’un 
côté,  retourner  le  bois  et  creuser  du  côté  opposé.  On  voit 
donc  que  par  un  mouvement  de  10  à 12  centimètres  de  l’outil 
on  peut  percer  dans  une  huisserie  un  trou  de  20  à 25  centimè- 
tres de  profondeur.  Lorsque  ies  limites  de  la  mortaise  ont  été 
tracées  avec  soin,  et  que  la  table  est  posée  bien  rectangu- 
lairement  par  rapport  à l’outil,  les  deux  percements  se  cor- 
respondent très-exactement  et  la  mortaise  a des  parois  pla- 
nes, bien  parallèles  et  plus  parfaitement  rectangulaires  avec 
ies  faces  du  bois  qu’on  ne  pourrait  l’espérer  d’uue  exécution 
à la  main. 

Le  temps  pour  faire  une  mortaise  est  au  moins  abrégé  de 
moitié,  et  il  est  facile,  en  cifTq  minutes,  de  percer  à travers 
une  huisserie  de  20  centimètres  d’épaisseur  une  mortaise  do 
16  millimètres  de  largeur  et  15  à 18  centimètres  de  lon- 
gueur. 

On  a besoin  pour  chaque  machine  de  deux  outils,  l’un  pour 
les  petites  mortaises  d’environ  8 à.  9 millimètres,  l’autre  pour 
celles  de  15  à 16  millimètres  de  largeur.  Si  l’on  veut  percer 
un  trou  plus  large  que  u’est  l’outil,  on  pousse,  au  moyen  de 
la  roue  à main  Y,  cet  outil  jusqu'ù  ce  que  l’angle  de  son 
tranchant  vienne  coïncider  avec  un  deuxième  trait,  et  on  pro- 
cède comme  si  on  n’avait  pas  encore  percé  de  trou. 

Quand  on  veut  découper  un  tenon  à l’extrémité  d’un  mor- 
ceau de  bois,  ou  dispose  le  ciseau  pour  qu’une  portion  seu- 
lement de  ses  tranchants  porte  sur  le  bois. 

Les  outils  ou  ciseaux  qu’on  adapte  à cette  machine  diffèrent 
par  leur  forme  de  ceux  généralement  en  usage  pour  faire 
les  mortaises.  Ils  sont  en  effet  pourvus,  ainsi  que  l’indique 
la  figure  5,  de  bords  trauchants  tant  sur  les  deux  côtés  que 
sur  le  fond.  Ce  sont  des  espèces  de  gouges  carrées  composées 
de  trois  ciseaux  assemblés  à angle  droit  l’un  sur  l'autre,  dont 
deux  fermoirs  parallèles  destinés  à couper  le  bois  dans  le 
sens  de  la  fibre  et  un  bédane  servant  à les  assembler  et  cou- 
pant le  bois  transversalement  à cette  libre.  Les  copeaux  adhè- 
.rent  dans  la  gouttière  rectangulaire  formée  par  la  gouge  et 
sont  toujours  enlevés  avec  celle-ci,  autrement  elle  ne  pour- 
rait pas  pénétrer  avec  autant  de  facilité  à une  certaine  pro- 
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fondeur  • d’ailleurs  ces  copeaux  en  bourrant  feraient  éclater 
le  bois.  Pendant  que  le  bédane  coupe  la  fibre  du  bois  en  tra- 
ders, les  deux  petits  fermoirs  des  deux  côtés  découpent  les 
parois  latérales  de  la  mortaise,  et  il  n’y  a pas  la  moindre 
crainte  à avoir  (puisque  le  copeau  comprimé  est  retenu  dans 
la  cavité  de  la  gouge),  de  faire  éclater  le  bois,  et  on  peut  sans 
grande  précaution  percer  une  mortaise  de  18  à 19  millimè- 
tres dans  un  morceau  de  bois  de  21  millimètres  de  largeur, 
de  manière  qu’il  ne  reste  plus  de  chaque  côté  que  1 à 1 1/2 
millimètres  d’épaisseur  de  bois.  ' 

La  table  C pouvant  être  élevée  ou  abaissée,  on  peut  y poser 
des  bois  de  toutes  les  épaisseurs  ; et  comme  elle  peut  recevoir 
nne  direction  oblique,  les  mortaises  peuvent  y être  percées 
sous  des  angles  quelconques  avec  les  faces  du  bois. 

Si  on  introduit  l’instrument' représenté  fig.  6 dans  le  porte- 
outil,  et  qu’on  y place  des  morceaux  de  bois  debout  et  refen- 
dus, on  fabrique  avec  une  facilité  surprenante,  en  abaissant 
la  pédale,  des  ehevülettes  parfaitement  rondes  et  polies  qui 
n’ont  plus  besoin,  que  d’être  appointées  pour  être  employées 
de  suite. 


II.  Machines  et  outils  & percer. 

Tour  et  à levier , par  le  professeur  S.  Haindi. 

Voici  un  touret  qui  fonctionne  avec  facilité,  sans  bruit,  et 
parait  être  exempt  des  inconvénients  qu’on  reproche  commu- 
nément à ces  sortes  d’outils. 

Fig.  67,  pl.  XXIII,  vue  en  élévation  de  l’outil  entier,  partie 
en  coupe  verticale  par  le  plan  1, 1 de  la  figure  68.  Le  man- 
ehe  p et  le  foret  d ont  été  brisés  pour  occuper  moins  d’es- 
pace. 

Fig.  68,  section  horizontale  par  le  plan  2,  2 de  la  figure  67. 

Fig.  69,  section  verticale  de  la  boite  et  de  l’axe  principal 
« de  levier  par  le  plan  3, 3 de  la  figure  68. 

Fig.  70,  vues  de  detail  en  coupe  suivant  la  longueur  des 
platines  notk  destinées  à diriger  le  levier  ou  à lui  servir  de 
guides. 

La  boite  a,  qui  constitue  l’axe  principal  de  levier,  est  une 
pièce  en  acier,  tournée  et  ajustée  très-exactement,  percée  à la 
partie  inférieure  d’un  trou  carré  pyramidal  c pour  y insérer 
le  foret  d.  Dans  sa  partie  supérieure  creuse  e',  elle  est  tarau- 
dée pour  recevoir  un  grain  fileté  e en  acier  trempé,  qui  au-delà 
de  sa  portion  filetée  forme  une  tète  prismatique  à six  pans  f 
qu’on  peut  faire  tourner  avec  une  clef  à écrous,  et  qui  assure 
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ainsi  la  marche  correcte  ou  la  descente  en  ligne  bien  verticale 
du  foret  d.  L’axe  de  levier  a porte  en  outre  en  g' , sur  sa 
surface  convexe,  un  filet  sur  lequel  on  visse  un  écrou  plat  et 
cylindrique  en  fer  g sur  la  face  supérieure  duquel  sont  percés 
deux  trous  pour  le  visser  et  le  dévisser,  et  qui  sert  à mainte- 
nir en  place  les  pièces  dont  il  va  être  question. 

h est  une  clavette  qui  sert  à caler  une  roue  à rochet  en 
acier  trempé  * insérée  sur  l'axe  a et  qui  l’y  serre  fermement; 
k est  la  platine  inférieure  de  direction  dû  levier  qui  est  per- 
cée d’un  trou  rond,  insérée  sur  l’axe  a et  mobile  par  con- 
séquent sur  celui-ci;  elle  constitue  une  portion  du  porte- 
levier,  et  est  percée  dans  le  voisinage  du  trou  a'  de  l’axe  a 
(fig.  30),  d’un  autre  trou  cylindrique  l'  pour  recevoir  un  bou- 
lon l de  même  forme  qui  sert  de  centre  de  rotation  au  le- 
vier. 

m est  une  pièce  qui  fait  corps  avec  la  platine  k sur  sa  face 
supérieure;  n la  platine  supérieure  de  direction  du  levier 
percée  de  l’ouverture  cylindrique  a2  et  insérée  aussi  sur  l’axe 
principal  a,  sur  lequel  elle  est  également  mobile.  Cette  pla- 
tine repose  sur  la  roue  à rochet  i et  porte  en  l"  un  second  trou 
pour  le  passage  du  boulon  l.  Ces  deux  platines  k et  n sont  en 
fer  et  bien  ajustées.  Sur  celle  supérieure  n,  entre  elle  et 
l’écrou  plat  g , on  a inséré  une  rondelle  en  laiton  o qui  s’op- 
pose à ce  que  cet  écrou  g prenne  un  mouvement  de  rotation 
quand  on  fait  fonctionner  l’appareil.  Les  deux  platines  k et  n 
constituent  une  sorte  de  mâchoires  qui  servent  à maintenir 
dans  un  même  plan  le  levier  p mobile  sur  le  boulon  l comme 
centre.  A l’extrémité  du  levier  adjacente  à l’axe  principal, 
on  a réservé  une  saillie  ou  dent  q formant  un  déclic  qui  s’en- 
gage dans  les  dents  de  la  roue  à rochet  i.  Presque  immédiat 
tement  à l’opposé  de  cette  dent  se  trouve  placé  un  ressaut  r 
qui,  lorsqu’il  vient  butter  sur  la  pièce  m,  s’arrête  sur  elle  en 
même  temps  que  la  dent  q,  sort  de  l’une  de  celles  de  la  roue 
à rochet  où  elle  était  engagée,  et  la  franchit,  le  levier  entraî- 
nant avec  lui  les  platines  autour  de  l’axe  principal  a mouve- 
ment pendant  lequel  le  foret  d reste  immobile.  Mais  aussitôt 
après,  le  levier  p étant  ramené  dans  la  direction  contraire 
indiquée  par  sa  flèche,  mouvement  qu’on  lui  fait  exécuter 
avec  la  main,  le  cliquet  q s’engage  de  nouveau  entre  les  dents 
de  la  roue  à rochet  i,  et  en  continuant  son  mouvement  fait 
tourner  cette  roue,  la  boîte  à foret  et  le  foret  lui-même  autour 
de  l’axe,  jeu  qui  se  répète  incessamment  par  le  mouvement 
de  va-et-vient  qu'on  imprime  au  levier  p.  Ce  levier,  du  reste, 
est  en  acier  trempé  dans  la  partie  r qui  frappe  sur  le  but- 
toir  m. 
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Nouveaux  tour  et  s,  par  M.  Calvert. 

11  n’y  a peut-être  pas  dans  les  ateliers  de  construction 
d’appareil  aussi  imparfait  que  le  touret  ordinaire,  car,  quoi- 
qu’on ait  sans  cesse  besoin  dans  ces  ateliers  de  percer  des 
trous  sans  pouvoir  se  servir  des  machines  à percer,  les  outils 
de  perçage  sont  tellement  défectueux,  qu’il  faut  être  habile 
pour  percer  correctement  un  trou  a’une  certaine  profon- 
deur. 

M.  F.-A.  Calvert,  Français  établi  depuis  longtemps  à Man- 
chester, a inventé  pour  cet  objet  un  nouveau  touret,  qu'il 
appelle  touret  universel , et  qui  parait  constituer  un  perfec- 
tionnement dans  ce  genre  d’outils. 

La  figure  22,  pl.  XXIV,  est  une  vue  en  élévation  de  ce  tou- 
ret. 

La  figure  23  en  est  un  plan. 

Dans  les  doux  figures,  on  a brisé  le  levier  qui  sert  à mettre 
l’appareil  en  action. 

La  boite  à foret  À est  couronnée  par  un  petit  pignon 
d’angle  B qui  est  en  prise  aux  deux  autres  pignons  C,C  op- 
posés, marchant  eu  sens  inverse,  et  d’un  diamètre  plus  grand 
que  celui  de  B.  Ces  deux  pignons  C,C  sont  taillés  pour  servir 
à la  fois  de  pignons  d’angle  et  de  roues  droites  à rochet,  et 
c’est  sur  leur  plus  grand  diamètre  ou  leur  surface  convexe 
supérieure  qu’il  sont  taillés  eu  roue  à rochet:  Tous  deux  sont 
semblables  et  mis  en  action  par  des  cliquets  D,D  insérés  dans 
le  levier  E.  Ce  levier  est  terminé  par  une  fourchette,  portant 
au  bout  de  chaque  branche  un  œil  dans  lequel  est  inséré  et 
arrêté  le  boulon  qui  sert  d’axe  aux  deux  pignons  C,C,  chacun 
des  cliquets  D est  inséré,  comme  on  l’a  dit,  dans  une  des 
branches  de  la  fourchette,  et  vient  buter,  par  la  pression 
qu’exerce  sur  lui  un  ressort  à boudin  F placé  derrière,  sur 
une  des  dents  de  la  taille  à rochet  du  pignon  C correspondant. 
On  fait  descendre  le  foret  à mesure  que  te  trou  s’approfondit 
à la  manière  ordinaire,  c’est-à-dire  au  moyen  d’un  écrou  ta- 
raudé G à centrage  supérieur. 

11  est  facile  de  comprendre  que,  par  cette  disposition,  le 
foret  tourne  tout  aussi  bien  par  le  mouvement  d’abaissement 
que  par  celui  d’élévation  du  levier  E,  el  que  les  pignons  C,C 
ayant  un  plus  grand  diamètre  que  le  pignon  B,  qu’ils  com- 
mandent, ou  peut  percer  un  trou  en  un  temps  de  un  tiers 
moins  long  qu’avec  l’apparejl  ordinaire. 

On  peut  aussi,  à l’aide  de  cet  appareil,  percer  des  trous 
lorsque  le  foret  fait,  dans  un  même  plan,  un  angle  avec  le 
levier  E,  ainsi  qu’on  l’a  indiqué  par  deux  lignes  ponctuées 
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dans  la  figure  , et  par  conséquent  le  nouveau  touret  peut 
fonctionner  dans  des  points  iuaccessibles  à ceux  généralement 
en  usage. 

Le  levier  peut  être  mû  de  haut  en  bas  ou  horizontalement, 
ou  diagonalement,  et  les  ressorts  à boudin,  cachés  à l'inté- 
rieur, sont  peu  exposés  à se  déranger. 

M.  Griffiths,  auquel  on  doit  un  modèle  de  propulseur  à 
hélice  pour  les  bâtiments  à vapeur  qui  a fait  grand  bruit  en 
Angleterre,  reproche,  de  son  côté,  aux  tourets  à roche t de 
n'être  en  général  mis  en  action  que  par  une  seule  dent  du 
rochet  et  par  conséquent  de  manquer  de  force,  ou,  quand  on 
veut  exercer  un  effort  un  peu  plus  considérable,  d’être  expo- 
sés à voir  rompre  ces  dents.  De  plus,  la  roue  à rochet  et  le 
cliquet  y sont  à nu  et  la  plupart  du  temps  exposés  à recevoir 
les  malpropretés  qui  résultent  du  travail  et  du  maniement 
continuel  de  l’outil. 

C’est  pour  corriger  ces  défauts  qu’il  a proposé  une  con- 
struction simple  qui  lui  paraît  ne  rien  laisser  à désirer  et  que 
nous  allons  décrire. 

La  figure  24,  pl.  XXIV,  est  une  vue  en  élévation  de  l’appa- 
reil où  l’on  a brisé  le  levier. 

La  figure  25,  le  plan  moitié  en  coupe.  J| 

La  figure  26,  une  élévation  moitié  en  coupe  et  où  l’on  a 
enlevé  entièrement  le  manche  ou  levier. 

Le  levier  ressemble  à une  clé  à écrou  ordinaire  terminée  à 
l’extrémité  où  doit  être  l’œil  par  une  douille  qui  s'adapte  sur 
un  écrou  polygonal  a taillé  en  dessous  eu  dent  de  rochet.  La 
boite  h foret  b est  également  taillée  dans  le  haut  en  dent  de 
rochet,  de  manière  que  ces  deux  tailles  pénètrent  l’une  dans 
l'autre,  comme  on  l’observe  dans  un  manchon  à griffes.  Un 
petit  ressort  à boudin  c sert  à maintenir  ces  griffes  en  prise. 
La  tige  d qui  est  creuse  est  assemblée  à vis  avec  la  boite  b et 
taraudée  à l'intérieur  pour  recevoir  la  vis  e qui  sert  à faire 
avancer  l’outil.  On  voit  ici  que  tout  le  mécanisme  se  trouve 
enveloppé  et  protégé  par  le  manche.  Du  reste,  la  manœuvre 
y est  la  même  que  dans  le  touret  ordinaire;  quand  on  tourne 
le  manche  suivant  une  direction,  l’écrou  a s’élève,  met  la 
griffe  hors  de  prise  en  laissant  la  boite  à foret  immobile,  et 
lorsque  le  manche  est  ramené,  la  griffe  entre  en  prise,  et 
toutes  les  dents  se  trouvant  engagées  concourent  à faire  tour- 
ner le  foret. 

Touret  à levier  excentrique , par  M.  Fenn. 

M.  J.  Fenn,  fabricant  distingué  d’outils  en  Angleterre,  vient 
de  prendre  tout  récemment  une  patente  pour  un  touret  où  il 
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a fait  une  application  nouvelle  de  l'encliquetage  excentrique 
auquel  on  a donné  en  France,  d'après  son  inventeur,  le  nom 
d'encliquetage  Dobo.  Ce  sera  aux  praticiens  à décider  si  ce 
nouvel  outil  est  préférable  à ceux  qui  l'ont  précédé  ; seule- 
ment on  remarquera  qu'il  ne  tourne  que  dans  un  seul  sens,  et 
qu’il  est  à effet  intermittent. 

La  figure  31,  pl.  XX1U,  est  une  élévation  latérale  de  ce 
touret  à levier  excentrique. 

La  figure  32  en  est  le  plan  par  la  ligne  a,  b de  la  figure  31; 
A,  boite  à foret;  B,  vis  ne  faisant  pas  corps  avec  la  botte;  p, 
écrou  et  centrage  supérieur;  D,  collier  ou  roue  en  acier  fixée 
sur  la  tige  de  la  boîte  par  une  languette  et  une  rainure,  de 
manière  à ce  que  ces  deux  pièces  tournent  ensemble;  E,  en- 
cliquetage excentrique  maintenu  en  place  par  le  ressort  F, 
et  buttant  d’un  côté  dans  une  gouttière  demi-cylindrique  à 
l’extrémité  du  manche  G,  et  de  l’autre  contre  la  roue  D. 

Il  résulte  de  cette  disposition  que  ce  manche  peut  tourner 
librement  suivant  une  direction  sur  la  boite  à foret,  tandis 
que  quand  on  le  fait  tourner  suivant  une  direction  contraire, 
il  entre  en  prise  avec  elle,  l’entraine  dans  son  mouvement  et 
la  fait  tourner  avec  lui. 

foret  à mouvement  différentiel. 

Voici  un  moyen  simple  et  ingénieux  pour  opérer  ce  qu'on 
a considéré  longtemps  comme  une  chose  qui  manquait  aux 
drills  verticaux  dans  leur  application  à différents  travaux 
dans  les  ateliers.  Nous  vouions  dire  un  moyen  pour  faire 
avancer  le  foret  d’unè  manière  variable  et  par  voie  sel facting, 
pour  qu’il  puisse  remplir  tout  à la  fois  les  fonctions  d’un  gros 
et  d’un  petit  foret,  et  s’adapter  à la  dureté  du  métal  sur  lequel 
on  opère.  A l’aide  de  l’appareil  qu’on  va  décrire,  on  peut  faire 
avancer  à volonté  le  foret  à la  main,  ou  si  on  le  désire  le 
rendre  self  acting  à telle  vitesse  qu’exige  sa  dimension  ou  ja 
nature  du  travail,  l'arrêter  en  un  point  quelconque  sans  le 
plus  léger  risque  de  rompre  telle  ou  telle  partie  de  l'outil; 
de  plus,  l’existence  de  souillures  dans  la  pièce  de  fonte  est 
sans  iutluence  sur  lui;  enfin  le  foret  peut  être  retiré  gra- 
duellement avec  une  vitesse  quelconque  ou  enlevé  tout  à coup 
sur  le  travail. 

La  figure  4,  pl.  XXIV,  représente  une  vue  perspective  de  ce 
drill. 

P,  R,  tige  du  drill,  A pignon  calé  sur  cette  tige  et  qui 
communique  le  mouvement  à la  roue  dentée  B,  laquelle  porte 
sur  le  plat,  c’est-à-dire  sur  sa  face  supérieure,  une  petite 
roue  d’angle  logée  dans  le  compartiment  inférieur  E de  la 
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bo!te  d’embrayage  à deux  compartiments  T.  Ces  deux  roues 
sont  caîées  sur  l’axe  creux  b,  et  tournent  librement  sur  l’ar- 
bre C,  qui  communique  le  mouvement  d’avance  à la  vis  S sur 
la  tête  de  la  tige  du  drill.  Il  existe  une  autre  roue  d’angle 
horizontale  à l’intérieur  du  compartiment  supérieur  G de  la 
boîte  T calée  sur  l’arbre  C.  Enfin  il  y a une  troisième  roue 
d’angle  verticale  dans  la  partie  moyenne  F de  la  boite  qui 
peut  engrener  dans  celles  contenues  dans  les  compartiments 
G et  E de  cette  boîte,  et  dont  l’arbre  est  porté  par  un  frein- 
ressort  F,  qu’une  vis  H peut  serrer  plus  ou  moins,  afin  d’unir 
ensemble  les  deux  compartiments  de  la  boite  d’embrayage  T, 
et  n’en  faire  qu’un  tout,  ou  bien  à l’aide  d’un  frottement 
plus  ou  moins  considérable  qu’on  peut  régler  par  la  vis  H, 
permettre  entre  ces  pièces  le  glissement  qu’on  juge  néces- 
saire pour  régulariser  la  marche  de  l’alimentation. 

Pour  bien  comprendre  le  jeu  de  ce  mécanisme,  il  faut  bien 
saisir  la  disposition  des  deux  pièces  dont  se  compose  la  boite 
d’embrayage  T,  ainsi  que  celle  des  roues  d’angle  qu’elles 
renferment.  Puisque  la  roue  d'angle  intermédiaire  que  ren- 
ferme le  compartiment  moyen  F,  est  portée  par  le  freitf- 
ressort,  il  en  résulte,  lorsque  ce  ressort  acquiert  de  l'élasticité, 
et  s’écarte  de  la  surface  de  la  botte,  qu'il  entraiue  avec  lui  la 
petite  roue  d’angle  de  F,  de  manière  à la  mettre  hors  de  prise 
avec  celles  dans  les  compartiments  E et  G.  Dans  ce  cas,  le 
mouvement  communiqué  par  le  pignon  A à la  tige,  fait  tour- 
ner la  roue  dentée  B,  la  roue  d’angle  E,  et  l'arbre  creux  6, 
mais  sans  faire  participer  à ce  mouvement  l’arbre  C ou  la 
roue  de  bandage  D,  à son  extrémité.  Les  deux  moitiés  de 
l’embrayage  sont  maintenant  indépendantes  l’une  de  l’autre, 
et  on  ne  communique  aucune  avance  au  foret.  Si  dans  cet  état 
on  serre  la  vis  H suffisamment  pour  amener  la  roue  F eu  prise 
avec  celles  E et  G,  mais  non  pas  assez  pour  arrêter  les  deux 
compartiments  de  la  boite  T l’un  par  l’autre,  ou  pour  s'oppo- 
ser par  le  frottement  sur  leurs  faces  à leur  mouvement  en 
direction  opposée,  alors  le  mouvement  d’alimentation  sera 
renversé,  et  le  foret  sera  relevé  sur  le  travail. 

A mesure  qu’on  serre  graduellement  la  vis  de  manière  à 
faire  porter  le  frein-ressort  sur  les  deux  compartiments  de  la 
boîte  d’embrayage,  et  qu’on  s’oppose  par  voie  de  frottement 
éleur  mouvement  dans  des  directions  opposées,  alors  l'action 
des  roues  d’angle  à l'intérieür  de  cette  boîte  est  partiellement 
paralysée  et  on  communique  directement  le  mouvement  à 
l'arbre  C.  L’étendue  de  cette  alimentation  directe  peut  être 
réglée  avec  la  plus  exacte  précaution,  puisqu’elle  augmente 
graduellement  à mesure  que  le  glissement  entre  les  deux 
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cavités  de  la  boite  T diminue  et  cesse  entièrement  dès  qu’elles 
sont  fermement  unies  ensemble  par  le  frein-ressort,  ce  qui 
donne  le  maximum  d'alimentation. 

Puisque  la  roue  de  bandage  D est  en  rapport  avec  l’arbre  C, 
on  voit  que  lorsque  la  roue  F sera  désengrenée  avec  celles  E 
et  G,  et  qu’on  relâchera  le  frein-ressort,  l’cuvrier  pourra 
faire  avancer  l'outil  à la  main  et  à volonté,  et  que  même  lors- 
qu’il ne  voudra  qu'une  alimentation  partielle  en  sejrraat  la 
vis  H,  il  pourra,  en  appliquant  la  main  en  P,  l'empêcher  de 
tourner  avec  la  roue  B et  la  moitié  inférieure  de  l’embrayage. 

Pour  relever  subitement  le  foret  sur  l’ouvrafe,  il  suffit  de 
tourner  la  poignée  K à l’aide  de  laquelle  et  par  l'entremise 
de  la  tringle  L et  des  leviers  M on  fait  reculer  l’écrou  de  la 
vis  S,  et  un  contre-poids  attaché  à la  tige  du  drill  la  relève 
tout-à-coup  sans  la  moindre  intervention  avec  l’appareil  ali- 
mentaire. 

Appareil  pour  aléser  les  pièces  sur  le  tour , 
par  M.  Edmundson. 

Parmi  toutes  les  modifications  qui  ont  été  apportées  aux 
moyens  pour  équarrir  ou  aléser  un  trou  dans  une  masse  so- 
lide de  métal,  le  plus  généralement  adopté  dans  les  plus 
grands  ateliers  des  machines,  ainsi  que  dans  les  ateliers  de 
réparation,  consiste  à boulonner  la  pièce  sur  le  mandrin 
universel  d’un  tour  ordinaire,  et  à fixer  l’outil  sur  le  sup- 
port à charriot.  Il  est  évident  qu’un  anneau  de  métal  conve- 
nablement fixé  sur  le  mandrin  et  tournant  avec  l’arbre, 
peut  être  ainsi  alésé  et  ajusté  à son  intérieur,  ainsi-qu’à  sa 
surface  extérieure,  par  l’emploi  d’un  outil  d’une  courbure 
particulière.  Mais  dans  les  deux  cas,  le  centrage  est  très- 
difficile,  puisque  la  pièce  est  uniquement  soutenue  sur  le 
nez  de  l’arbre  du  tour,  taudis  que  l’outil  repose  tout  entier 
sur  le  support  qui  s’avance  ou  recule  sur  les  coulisses  ou  les 
règles  du  châssis  de  charriot. 

Il  y a donc  deux  obstacles  à vaincre  dans  l’emploi  de  ces 
moyens  bien  simples  en  apparence,  quand  on  veut  exécutei 
des  alésages  d’une  profondeur  assez  considérable.  D’aborc 
les  règles  pu  les  languettes  qui  servent  de  guides  peuvenl 
bien  ne  pas  être  exactement  parallèles  avec  l’axe  de  l’arbn 
du  tour,  cas  dans  lequel  le  trou  s’ovalise  ou  devient  conique 
ou  bien  la  grande  longueur  de  l’outil  le  fait  brouter  ou  sau- 
ter sur  les  portions  les  plus  dures  de  la  pièce.  Cette  doublr 
difficulté  a été  surmontée  de  la  manière  la  plus  heureusr 
par  l’introduction  d’un  arbre  porté  entre  les  centres  ordi- 
naires du  tour,  disposition  qu’on  a pu  remarquer  à l’expo 
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sition  des  produits  de  l'industrie  de  New-York,  et  qui  pa- 
rait due  à M.  W.  Edmundson,  l'un  des  contre-maîtres  des 
forges  d’Albany. 

La  fig.  27,  pl.  XXIY,  est  une  vue  perspective  de  l'arbre  alé- 
seur,  de  la  boîte  de  l'alésoir  et  de  la  griffe  qui  sert  à mettre 
ces  pièces  en  rapport  avec  le  support  à charriot. 

La  Bg.  28  représente  une  section  transversale  de  ces 
mêmes.pièces. 

A,  arbre  aléseur  consistant  en  une  barre  cylindrique  avec 
coulisse  sur  un  ou  plusieurs  de  ses  côtés,  et  monté  entre  les 
points  de  centre  à la  manière  ordinaire  ; B,  alésoir;  C,  coin 
ou  clavette  qui  sert  à le  faire  marcher  en  avant;  1),  vis  de 
pression  pour  le  maintenir  en  place  dans  la  botte  É;  cette 
boîte,  à laquelle  on  donne  des  dimensions  quelconques, 
peut  porter  un  certain  nombre  d'alésoirs  disposés  en  divers 
points  de  sa  surface  convexe  ; elle  ne  peut  pas  tourner,  parce 
qu’elle  en  est  empêchée  par  une  nervure  qu’elle  porte  à 
l’intérieur,  et  qui  s’ajuste  dans  une  coulisse  de  l’arbre  fixe  A. 
La  griffe  F,  qui  sert  à mettre  en  rapport  la  boîte  d'alé- 
soir  avec  le  support  à charriot  du  tour,  est  également  pour- 
vue d'une  nervure  semblable,  et  sert  à assurer  la  fixité  de 
l'arbre,  qu'on  peut  augmenter  encore  si  on  le  désire  par 
d'autres  moyens  mécaniques  connus.  Aucune  des  parties 
dont  il  vient  d’être  question  ne  tourne  avec  le  tour,  mais 
peut  seulement  glisser  latéralement  sur  l’arbre.  En  faisant 
mouvoir  les  vis  de  rappel  d’un  côté  et  desseirant  la  vis  dans 
les  coulisses,  on  peut  ajuster  ou  compenser  tout  défaut  de 
parallélisme  dans  le  tour,  et  d’un  autre  côté  donner  au  trou 
une  figure  conique  d’un  profil  quelconque. 

Alésoir  à expansion , par  le  professeur  Walther. 

On  se  sert  dans  la  plupart  des  ateliers  de  construction, 
pour  aléser  des  trous  cylindriques  ou  coniques  dans  la  fonte, 
le  fer  forgé  et  le  laiton,  d’alésoirs  très-simples  qui  ne  con- 
sistent qu'en  une  lame  plate  d’acier  dont  les  petits  côtés 
sont  à angle  droit  sur  les  deux  faces  les  plus  larges,  de 
façon  que  les  quatre  angles  sont  simultanément  en  contact 
avec  le  métal  qu'il  s’agit  d'aléser.  Ordinairement  on  a un 
assortiment  complet  dans  lequel  chacun  de  ces  alésoirs  dif- 
fère en  largeur  du  suivant  d'une  demi-ligne  ou  d’une  ligne 
t entière.  Toutes  les  fois  que  le  diamètre  du  trou  à aléser 
l tombe  entre  deux  alésoirs  consécutifs  de  l’assortiment,  on  a 
t recours  ordinairement  à un  coin  de  bois  qu’on  applique  sur 
f le  plat  de  l’alésoir,  et  qui  en  chassant  le  tout  dans  le  trou, 
i presse  l’outil  de  côté,  de  manière  à produire  un  trou  plus 
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grand  que  ne  l’est  l’alésoir  mesuré  en  direction  diamétrale, 
et  par  conséquent  ces  outils  peuvent,  jusqu’à  un  certain 
point,  et  dans  des  limites  fort  restreintes,  remplacer  ceutfic 
expansion.  Il  y a cependant  un  vice  constant  dans  cette  ma-* 
nipulation,  à savoir  que  les  trous  qu’ir  s’agit  d’âléser  pro- 
prement, ne  sont  plus  cylindriques,  mais  toujours  Un  peu 
coniques  ou  cono'ides,  parce  que  le  coin,  qu’on  chasse  avec 
l’outil  dans  le  trou  cylindrique,  le  place  dans  une  position 
exceutrique,  en  le  pressant  plus  d’un  côté  que  de  l’autre: 
Toutes  les  fois  qu’il  s’agit  d’aléser  ud  trou  rigoureusement 
rond  et  cylindrique,  on  a été  obligé  jusqu’à  présent  d’atoir 
recours  à des  alésoirs  à section  pentagonale  ou  polygonale 
qui  sont  d’un  prix  bien  plus  élevé  que  ceux  plats , et  dont'it 
faut  avoir  un  nombre  considérable,  pour  satisfaire  à tous  les 
cas,  parce  que  chacun  d’eux  ne  peut  aléser  qu’un  trou  d*utf 

diamètre  déterminé.  • ' • • 

Depuis  quelque  temps  qu’on  a introduit  dans  les  ateliers 
de  construction  de  l’école  des  arts  et  métiers  d’Ausbdurg, 
les  alésoirs  à expansion,  non-seulement  le  nombre  des  outils 
de  ce  genre  y a beaucoup  diminué,  parce  qu’avec  dés  outils 
expansifs  de  petit  modèle  on  peut  dresser  des  trous  de  cûà* 
mètre  variant  jusqu’à  un  quart  de  pouce  en  diamètre  et 
qu’avec  les  gros  alésoirs  l’expansion  ne  peut  aller  jusqu’ùun 
demi-pouce,  mais  encore  parce  que  les  trous,  quand  on  stë 
sert  de  ces  outils,  restent  rigoureusement  Cylindriques  et 
que  l’ouvrier  peut  à sa  volonté  faire  mordre  plus  ou  moins 

l’instrument.  *•'-  ■ 

La  fig.  33,  pl.  XXIII,  est  un  outil  de  ce  genre  représenté 
après  qu’on  en  a enlevé  l’étui.  s-  ’ • " "■•••• 

La  fig.  34  est  cet  étui  détaché  qui  complète  le  cylindre. 
La  fig.  35,  une  section  de  cet  étui. 

La  fig.  36,  le  coin  à vis  qui  sert  à pousser  en  dehors  les 
deux  tranchants,  vu  en  plan  et  en  élévation. 

La  fig.  37,  une  section  transversale  de  l'outil  suivant  U 
ligne  e,  f de  la  figure  33. 

• La  fig.  38,  une  vue  en  élévation  par  l’extrémité  posté- 
rieure de  l’alésoir  avec  le  carré  pour  recevoir  le  levier  d’àr- 
rôt. 

La  fig.  39,  la  vue  en  élévation  de  l’outil  complet  prêt  à 
fonctionner  et  dans  la  direction  suivant  laquelle  les  cou- 
teaux cheminent  en  avant. 

Le  corps  en  fer  forgé  de  l’alésoir  se  compose  de  deux 
parties  ou  moitiés  A et  B qui}  lorsqu'elles  sont  bien  ajustées 
l’une  sur  l’autre,  forment  un  cylindre  complet  à tète  carrée. 
Dans  ce  cylindre  est  pratiquée  une  fente  pour  recevoir  les 
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deux  couteaux  C,C.  Les  deux  demi-cyliudres  sont  non-seu- 
lement  réunis  entre  eux  au  moyen  de  quatre  vis  D,  mais 
l’étui  B est  amaigri  et  entre  ainsi  dans  une  rainure  pratiquée 
dans  le  sens  transversal  sous  la  tète  cylindrique  de  l’alésoir, 
ce  qui  supprime  la  pression  des  deux  vis  antérieures  D qui 
n’ont  plus  qu’à  garantir  contre  une  pression  latérale.  Les 
deux  vis  du  bas  n'éprouvent  pas  non  plus  de  pression  sen- 
sible, attendu* que  sur  l’extrémité  mince  et  tournée  du  cylin- 
dre se  trouve  insérée  une  capsule  ou  anneau  I qui  s’oppose 
oon-seulemeut  au  glissement,  mais  aussi  à tout  écartement 
entre  elles  des  deux  moitiés  du  cylindre.  La  capsule  ou  an- 
neau pourvu  de  fond  placé  à l’extrémité  est  retenue  par 
deux  vis  E,E  qui  servent  encore  à assurer  l’assemblage  ferme 
des  deux  moitiés  du  cylindre.  Au  milieu  de  la  fente  prati- 
quée dans  ces  deux  moitiés  du  cylindre  et  qui  sert  à loger 
les  deux  couteaux,  il  règne  sur  la  longueur  de  l’alésoir  un 
coin  double  en  acier,  dont  l’extrémité  prismatique  infé- 
rieure F pénètre  dans  une  rainure  G,  fig.  34,  qu’on  aper- 
çoit en  coupe  dans  la  figure  35  et  qui  a été.  rabotée  à par- 
tir du  prolongement  H,  fig.  39,  de  l’étui  B L’extrémité 
supérieure  de  ce  coin  double,  qui  est  tournée  ronde  et  pour- 
vue d’un  pas  de  vis  K pour  recevoir  un  écrou,  pénètre  dans 
la  tète  percée  sur  la  longueur  de  l’alésoir  et  dépasse  suffi- 
samment celui-ci  pour  que,  quand  le  coin  est  chassé  autant 
qu’il  est  possible  en  dedans,  on  puisse  encore  visser  l’écrou  L. 

Les  deux  couteaux  G.£  s’appliquent  très-exactement  sur 
champ  sur  le  coin  double,  et  s'ajustent  par  conséquent  ainsi 
dans  la  fente  pratiquée  dans  l’alésoir.  Lorsque  le  coin  F est 
chassé  autant  qu’il  est  possible  dans  l’alésoir  de  manière  à 
être  placé  comme  le  représente  la  figure  33,  et  quand  les 
deux  couteaux  C,C  sc.  t insérés  au  milieu  de  l'alésoir  de 
façon  à toucher  le  coin  sur  toute  sa  longueur,  l’outil  présente 
alors  son  plus  petit  diamètre.  Veut-on,  pendant  l’alésage, 
augmenter  successivement  le  diamètre  de  l'outil,  on  n'a 
qu’à  faire  tourner  peu  à peu  l’écrou  L,  ce  qui  ramène  le  coin 
en  arrière,  et  pousse  en  dehors  les  deux  couteaux  C,C.  Si  lo 
plan  incliné  supérieur  et  celui  inférieur  de  ce  coin  ont  exac- 
tement le  même- angle,  les  deux  couteaux  doivent  se  mouvoir 
parallèlement,  et  par  conséquent  le  trou  qu’on  alèse  restera 
cylindrique,  en  supposant  toutefois  qu’à  l’origine  les  arêtes 
tranchantes  aient  été  dans  toute  leur  étendue'à  même  dis- 
tance entre  elles.  Il  est  facile  d’ailleurs  de  comprendre  qu’en 
augmentant  la  grosseur  des  coins  ou  en  donnant  un  angle 
plus  ouvert  à leurs  plans  inclinés,  les  deux  couteaux,  si  on  le 
jugeait  nécessaire,  pourraient  être  éloignés  encore  davantage. 
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et  par  conséquent  qu’on  accroîtrait  encore  le  degré  de  l'ex- 

Î>ansion.  Quand  on  enlève  les  couteaux  de  l'alésoir  et  qu’on 
es  remplace  par  une  autre  paire  plus  large,  on  rend  aussi 
l’outil  apte  à aléser  de  plus  grands  trous. 

Si  l'on  donne  aux  couteaux  enchâssés  une  plus  grande 
largeur  par  le  haut  que  par  le  bas,  on  a ainsi  un  alésoir 
-propre  à percer  des  trous  couiqu^,  et  qui  étant  bien  plus 
court  qu’un  alésoir  ordinaire  pour  le  même  diamètre,  ne  se 
tord  pas  aussi  facilement  et  grincé  par  conséquent  moins 
aisément.  Avec  cet  outil,  on  ne  parvient  cependant  à aléser 
que  des  trous  coniques  ayant  la  même  inclinaison  que  celle 
que  possède  l'alésoir  lui-même.  Pour  alésêr  des  cônes  dif- 
férents, il  faut  pouvoir  enchâsser  dans  l’outil  un  nombre 
iDÜni  de  couteaux. 

Pour  remédier  à cet  inconvénient,  j’ai  construit  aussi  un 
second  alésoir  destiné  aux  trous  coniques,  et  où  les  deux 
couteaux  peuvent  être  ajustés  sous  un  angle  arbitraire  l’un 
par  rapport  à l’autre. 

La  figure  40  présente  cet  alésoir,  partie  en  coupe  longitu- 
dinale, partie  en  élévation. 

La  figure  41,  en  plan  dans  la  direction  des  couteaux  sup- 
pos;  s de  champ. 

La  figure  42,  en  coupe  suivant  la  même  projection. 

La  figure  43,  en  élévation  par  l’extrémité  du  carré  ou 
côté  du  levier. 

La  figure  44,  en  coupe  suivant  la  ligne  m,  »,  fig.  40. 

La  figure  45  présente  deux  vues  en  élévation  du  couteau 
détaché  de  l’outil. 

Le  corps  M de  cet  alésoir  consiste  en  une  pièce  unique  et 
cylindrique  de  fer  forgé,  pourvue  d’un  carré  par  le  haut  pour 
pouvoir  le  fixer.  Dans  ce  cylindre  est  pratiquée  une  fenêtre 
dans  laquelle  on  ajuste  avec  précision  les  deux  couteaux  N. 
Deux  vis  en  acier  O,  reçues  dans  les  trous  taraudés  dans  le 
corps  de  l’alésoir,  constituent  les  axes  de  rotation  des  deux 
couteaux,  de  manière  que  ceux-ci  restent  constamment  par 
le  bas  sur  le  corps  même  de  l’outil,  tandis  que  les  extré- 
mités supérieures  peuvent  saillir  à volonté  en  dehors  par  la 
fenêtre.  La  tète  et  la  majeure  partie  du  corps  de  l'alésoir 
sont  forées  dans  lepr  longueur,  de  façon  telle  qu’après  l’évi- 
dage  de  la  rainure,  il  reste  encore  une  portion  du  forage 
dans  le  milieu,  formant  sur  les  parois  de  celui-ci  deux  gout- 
tières, ainsi  qu’on  le  voit  dans  la  figure  42. 

Ce  trou  foré  est  taraudé  jusqu’à  la  tête  de  l’alésoir  pour 
recevoir  une  vis  P qui  descend  jusque  sur  les  plans  inclinés 
que  présentent  les  deux  couteaux;  là  elle  a une  extrémité 
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hémisphérique  qui  se  trouve  enchâssée  en  partie  dans  les 
deux  gouttières,  de  façon  qu’elle  ne  peut  pas  être  pressée 
latéralement  par  l’un  ou  l’autre  des  deux  couteaux  à son  ex- 
trémité inférieure,  qui  se  trouve  ainsi  libre,  ce  qui  arriverait 
si  la  vis  était  plus  mince  que  la  fente  n'est  grande.  Si  on  fait 
jouer  la  vis  P qui  est  pourvue  d’un  écrou  d’ajustement  Q 
dans  l’alésoir,  alors  son  extrémité  arrondie  presse  sur  les 
deux  couteaux  N,  N,  et  cela  d’autant  plus  que  la  vis  est  tour- 
née plus  avant;  de  façon  qu’on  peut  donner  à ces  couteaux 
toutes  les  inclinaisons  possibles,  inclinaisons  qu’on  maintient 
aussi  longtemps  qu’on  désire,  en  serrant  l’écrou  Q.  Dans  la 
figure  33,  les  deux  couteaux  sont  disposés  parallèlement  l’un  à 
l’autre,  et  l’alésoir  fait  un  trou  cylindrique  ; mais  en  tournant 
le  moins  du  monde  la  vis  P,  ce  parallélisme  est  détruit,  et 
les  couteaux  N,  N s’éloignent  l’un  de  l’autre  à une  plus 
grande  distauce  par  le  haut  que  par  le  bas. 

. JL’équarrissoir  à expansion  est  destiné  à être  monté  sur  le 
tour  à pointes  mobiles  ; néanmoins,  tout  mécanisme  propre 
à.  mettre  en  jeu  un  foret,  tout  axe  os  arbre  tournant,  peut 
ty$s-bien  lui  ôtrq  appliqué  de  manière  à le  faire  servir  comme 
une  petite  machine  pour  équarrir  dos  trous  pour  axes,  tou- 
rillons, etc.  Jusqu'à  présent  on  a été  obligé  d’avoir  pour 
chaque  diamètre  de  trou  un  équarrissoir  particulier,  d’une 
certaine  grosseur  ; de  façon  que  pour  équarrir  de»  trous  de 
grosseurs  différentes,  il  est  indispensable  d’avoir  un  nombre 
assez  considérable  de  ces  outils.  Par  le  travail  et  l'affûtage, 
les  dimensions  des  équarissoirs  s’altèrent  bientôt,  et  l’on  est 
obligé  de  temps  en  temps  de  les  forger  et  de  les  ramènera 
la  lime  à leurs  dimensions  primitives,  ou  de  les  employer 
pour  les  numéros  suivants.  Ces  deux  circonstances  fâcheuses, 
savoir  le  grand  assortiment  d’équarrissoirs  et  leur  fréquente 
réparation,  disparaissent  complètement  avec  l’équarrissoir  à 
expansion,  puisque  avec  une  couple  de  ces  outils  ou  peut 
équarrir  non-seulement  tous  les  trous  compris  entre  cer- 
taines limites,  mais  en  outre  l’outil  peut  toujours,  après  que 
l’affûtage  l’a  rendu  plus  petit,  être  ajusté  pour  équarrir  un 
trou  exactement  de  môme  diamètre  que  précédemment. 

Les  figures  46  à 52  représentent  cet  équarrissoir  à expan- 
sion. 

La  figure  46  est  une  projection  horizontale  après  qu’on  a 
enlevé  l’étui,  fig.  51,  qui  le  recouvre.  La  pièce  de  remplissage 
A,  qui  maintient  en  son  lieu  et  place  le  coin  a été  brisée  et 
enlevée  pour  qu’on  puisse  voir  ce  coin  placé  au-dessous. 

La  figure  47  est  une  section  verticale  suivant  la  longueur,  et 
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où  l’on  a aussi  enlevé  l'étui  et  brisé  la  pièce  de  remplissage 
G,  H. 

La  figure  48,  une  projection  verticale  dans  la  direction  de 
l’axe. 

La  figure  49,  une  section  suivant  la  ligne  a , b fig.  46. 

La  figure  50,  une  autre  section  suivant  la  ligne  c.  d,  même 
figure. 

La  figure  51,  l’étui  séparé  du  corps  de  l’équarrissoir. 

La  figure  52,  un  burin  vu  séparément  de  sa  tige  et  sur 
champ. 

L’équarrissoir  cylindrique  B est  pourvu  en  C d’un  pas  de 
vis,  de  façon  à pouvoir  être  vissé  sur  le  nez  du  tour.  La 
portion  antérieure  jusqu’à  la  moitié  de  l’extrémité  aplatie 
est  pourvue  de  deux  gouttières  obliques  dans  lesquelles  sont 
ajustés  très-exactement  les  deux  Durins  D et  E.  Au  moyen 
de  l’étui,  fig.  51,  qu’on  visse  ensuite,  ces  burins  sont  serrés 
et  maintenus  en  leur  lieu  et  place  de  manière  à ne  pouvoir 
pas  glisser.  Ces  burins  chevauchent  en  partie  l’un 'sur  l’autre 
pour  leur  donner  à l’intérieur  de  la  tige  une  aussi  grande 
largeur  qu’il  est  possible.  Entre  les  deux  extrémités  posté- 
rieures et  inclinées  de-  ces  deux  burins,  on  a inséré  un  coin 
F glissant  dans  une  rainure  bien  rabotée,  pratiquée  sur  la 
longueur  cylindrique.  Ce  coin  a son  extrémité  postérieure 
recourbée  d’équerre,  et  le  retour  percé  et  taraudé  pour  re- 
cevoir un#  vis  d’acier  G.  La  tète  de  cette  vis  s’appuie  sur  la 
paroi  verticale  extrême  de  la  rainure  dans  laquelle  le, coin  F 
«est  iDséré,  tandis  que  son  extrémité  antérieure  presse  sur  la 
pièce  A qui  remplit  la  majeure  partie  de  cette  rainure  et 
maintient  le  coin  en  contact  avec  le  fond  de  celle-ci.  Trois 
vis  H lient  entre  elles  la  pièce  A et  le  corps  ou  la  tige  de  l’é- 
quarrissoir. Dans  la  position  représentée  fig.  46,  les  deux  bu- 
rins, le  coin  F et  la  vis  G,  sont  disposés  pour  que  les  premiers 
fassent  aussi  peu  de  saillie  qu’il  est  possible  sur  la  tige  et  par 
conséquent  équarrissent  le  plus  petit  trou  qu’on  puisse  faire 
avec  cet  outil.  Mais  si  avec  une  petite  broche  on  fait  tourner 
la  vis  G,  ce  qui  peut  s’exécuter  sans  changer  en  quoi  que  ce 
soit  la  position  de  la  tige,  alors  le  coin  F qui  sur  son  équerre 
porte  le  taraudage  de  la  vis  G,  avance  vers  les  burins  et  les 
écarte  l’une  de  l’autre,  de  manière  à leur  faire  faire  une  sail- 
lie de  plus  en  plus  prononcée  et  par  conséquent  à équarrir 
un  trou  de  plus  en  plus  grand. 

Au  moyen  de  cet  équarrissoir  on  enlève  dans  un  trou  déjà 
percé  les  copeaux  les  plus  fins#,  de  façon  qu’on  peut  tout 
aussi  bien  ajuster  des  trous  de  coussinet  à des  tourillons  cy- 
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lindriques  donnés  qu’on  ajustait  jadis  les  tourillons  à des  trous 
percés  à l'avance. 

Jusqu’à  présent  je  n’ai  pas  pu  me  résoudre  à faire  usage 
des  tarauds  à expansion  qu’on  a si  souvent  proposés,  non  pas 
seulement  parce  qu’il  durent  moins  que  ceux  actuellement 
en  usage,  mais  surtout  parce  qu’avec  ces  outils  on  ne  parvient 
à tarauder  correctement  que  des  écrous  d’un  diamètre  inté- 
rieur déterminé.  Pour  une  môme  hauteur  de  pas  on  doit 
changer  avec  le  diamètre  l’angle  du  filet  avec  le  cylindre  pri- 
mitif. Un  taraud  où  l’on  a taillé  un  certain  pas,  ne  peut 
donc  avoir  l’inclinaison  rigoureuse  du  filet  que  pour  le  dia- 
mètre qu’on  lui  a donné,  et  aussitôt  que  par  une  cause  quel- 
conque le  diamètre  du  taraud  vient  à grandir,  il  faut  néces- 
sairement que  l’inclinaison  du  pas  soit  adaptée  au  nouveau 
diamètre  pour  que  le  travail  soit  correct.  Or,  dans  tous  les 
tarauds  à expansion  qui  ont  été  proposés  jusqu’à  présent  on 
n'a  donné  aucune  attention  à la  position  régulière  de  la  mar- 
che du  filet,  et  en  examinant  plus  attentivement  le  sujet,  on 
trouvera  peut-être  qu’un  taraud  à expansion  est  une  chose 
à peu  près  impraticable. 

Nouvel  alésoir,  par  M.  C.-H.  Schlarbaum. 

Les  alésoirs  employés  jusqu’ici  à aléser  les  métaux  pré- 
sentent divers  désavantages  que  voici  : 

1°  Avec  un  môme  alésoir,  on  ne  peut  aléser  qu’un  seul  et 
même  trou  à diamètre  correspondant. 

2°  Un  alésoir,  quand  il  est  fabriqué  entièrement  en  acier 
trempé,  est  d’un  prix  très-élevé. 

3°  Quand  il  est  fait  en  acier  commun,  il  a rarement  une 
longue  durée  et  devient  promptement  émoussé  et  hors  de 
service  quand  il  s’agit  de  percer  des  trous  dans  la  fonte  dure 
ou  dans  le  fer  de  roche. 

4°  Tous  les  alésoirs,  indépendamment  des  matériaux  dont 
ils  sont  fabriqués,  doivent,  pour  aléser  convenablement,  être 
faits  avec  un  soin  extraordinaire,  et  d’ailleurs  Us  ne  peuvent 
être  affûtés  et  aiguisés  que  par  des  ouvriers  habiles. 

J’ai  en  conséquence  cherché  à construire  un  alésoir  qui 
pût  remplacer  avec  avantage  ceux  en  usage  aujourd’hui  sans 
présenter  les  mêmes  inconvénients. 

La  figure  53,  pl.  XXIII,  représente  une  vue  en  élévation  de 
cet  outil. 

La  figure  54,  une  section  verticale. 

Les  figures  55  et  56,  des  vues  par  chacune  de  ses  extré- 
mités. 

a est  le  corps  ou  cylindre  de  l’alésoir,  qui  par  un  bout 
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présente  la  vis  de  centrage  b , sur  laquelle  presse  la  pointe 
de  la  poupée  du  tour,  tahdis  qu’à  l’autre  bout  on  a vissé  une 
tête  c qui  porte  le  couteau  d.  Ce  couteau  est  inséré  à plat 
dans  un  étui  particulier  e et  fixé  avec  lui  par  les  vis  f,  f dans 
une  rainure  également  plate  pratiquée  dans  la  tête  c.  A égale 
distance  entre  elles  et  du  couteau  d,  on  a ménagé  à la  péri- 
phérie sur  la  tète  deux  conducteurs  g,  g en  acier  et  trempés, 
qui  servent  dans  le  trou  qu'on  perce,  de  points  d’appui  au 
couteau  pendant  qu’il  entame  le  métal.  Le  fond  h de  la  rai- 
nure découpée  daos  la  tète  constitue  un  plan  incliné,  et  lors- 
que l'étui,  à l’aide  de  l’écrou  i et  de  la  tige  de  pression  k, 
est  poussé  suivant  la  longueur  du  cylindre,  il  faut  nécessai- 
rement, qu’en  même  temps  qu’il  avance  par  un  mouvement 
en  avant,  il  éprouve  aussi  un  mouvement  latéral  à angle  droit 
avec  le  premier,  qui  lui  fait  prendre  plus  de  saillie  sur  la  tète. 
Or,  comme  d’après  cela  le  triangle  formé  par  les  deux  points 
conducteurs  g, g et  la  ligne  du  couteau  d change  de  forme  et 
pour  une  môme  base  se  trouve  avoir  plus  de  hauteur,  on 
conçoit  que  par  cet  ajustement  du  couteau  on  parvient,  entre 
certaines  limites,  à aléser  un  trou  d’un  diamètre  quelconque. 

Indépendamment  des  avantages  ci-dessus  pour  le  travail 
pratique,  il  y a encore  un  point  particulier  qu’il  est  bon  de 
faire  remarquer,  c’est  que  le  couteau  de  cet  alésoir  a dans 
toutes  ses  positions  une  assiette  bien  plus  ferme  et  plus  solide 
que  dans  tous  les  alésoirs  construits  jusqu’à  présent,  et  que 
l'effet  inévitable  du  travail  qui  émousse  peu  à peu  les  autres 
alésoirs,  et  auquel  on  n’avait  pas  pu  remédier  jusqu'à  présent, 
effet  qui  produisait  des  percements  plus  ou  moins  coniques, 
est,  avec  la  disposition  à vis  indiquée  ci-dessus,  très-facile  à 
corriger;  de  façon  qu’on  peut  à volouté  aléser  des  trous  par- 
faitement cylindriques  tout  aussi  bien  que  des  trous  sensible- 
ment coniques. 

> Il  I IIW 

Nouveau  modèle  de  lartère  à hélice,  par  M.  Ransome 

Cook. 

M.  Ransome  Cook  a pris  récemment  en  Amérique  une  pa- 
tente pour  une  tarière  à hélice  d’un  modèle  un  peu  différent 
de  celui  ordinaire,  mais  qui  offre  cependant  un  perfectionne- 
ment fort  important.  Cet  instrument  accélère  beaucoup  le 
travail  sans  exiger  une  très-grande  force,  et,  sous  ce  rapport, 
il  est  à croire  qu’il  sera  accueilli  avec  intérêt  par  les  méca- 
niciens. 

On  sait  que  la  tarière  à cheviller  des  charpentiers  est  une 
gôrte  de  mèche  à cuiller,  à tète  mi-plate  et  à tige  plus  ou 
moins  longue,  terminée  par  une  cuiller  un  peu  plus  forte  à 
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l’extrémité  que  par  les  longs  côtés  et  qui  n’attaque  le  bois 
que  par  le  bout,  c’est  un  outil  établi  sur  le  modèle  de  la 
gouge  du  tourneur,  mais  dont,  le  bord  relevé  sur  un  des  côtés 
mord  le  bois  avec  énergie  tant  au  fond  que  sur  les  parois  du 
trou  et  remonte  un  énorme  copeau,  sans  qu’on  soit  obligé, 
pour  cela,  de  faire  un  effort  considérable. 

Lanouvelle  tarière  à hélice  est  basée  sur  le  même  principe, 
c’est-à-dire  qu’au  lieu  de  deux  couteaux  en  Y incliné,  dont  un 
des  jambages  qui  est  le  plus  long  attaque  le  bois  du  fond  du 
trou,  et  l’autre  jambage  qui  est  relevé  coupe  verticalement  le 
bois  de  la  paroi,  elle  porte  deux  gouges  qui  fonctionnent  à 
peu  près  comme  celle  de  la  tarière  des  charpentiers. 

On  a représenté  l’extrémité  de  cette  tarièrç  sous  des  aspects 
différents  dans  les  figures  29, 30,31  et  32,  pi.  XXIV,  où  la  gouge 
de  l’un  des  côtés  est  marquée  A, B;  l'inventeur, pour  faciliter 
la  fabrication  de  cet  outil,  a publié  l’instruction  suivante  : 

« Le  corps  de  cette  tarière,  dil-il,  peut  recevoir  toutes  les 
formes  actuellement  en  usage  pour  ces  sortes  d’outils,  mais 
mes  couteaux  s’adaptent  avec  plus  d’avantage  aux  tarières  à 
hélice  et  à conducteur.  Pour  forger  une  tarière  à hélice,  à 
gouges  et  suivanf  mes  plans,  il  faut  faire  carrés  et  plus  épais 
qu’à  l’ordinaire  les  bords  qui  doivent  constituer  la  partie  tran- 
chante. Lorsqu’on  forge  ces  bords  avant  de  façonner  au  tour, 
il  faut  les  prolonger  au-delà  de  l’axe  de  la  tarière,  un  peu  plus 
qu’on  ne  le  fait  pour  les  couteaux  droits  et  en  V ; il  faut  aussi 
qu’elles  s’épanouissent  à l’extrémité  et  en  remontant  vers  le 
manche  en  formant  légèrement  l'éventail  de  ce  côté.  Après 
avoir  ainsi  été  forgées,  ces  tarières  sont  mises  sur  des  tours 
où  on  leur  donne  exactement,  ou  à peu  de  chose  près,  la  forme 
indiquée  dans  la  figure  29,  dans  le  cas  où  l’on  désire  que  l’ou- 
til fonctionne  avec  la  plus  grande  facilité,  c’est-à-dire  attaque 
énergiquement  le  bois,  tandis  que  quand  on  exige  plus  de 
douceur  dans  le  percement  du  trou,  il  faut  donner  au  bord 
tranchant,  la  forme  représentée  dans  la  figure  31.  Enfin,  si 
on  veut  percer  le  bois  debout,  la  tarière  et  ses  gouges  doivent 
avoir  la  forme  indiquée  dans  la  figure  32. 

» Quaud  le  travail  du  marteau  est  terminé,  ces  gouges, 
excepté  celles  pour  percer  le  bois  debout,  sont  limées  et 
dressées  avec  le  biseau  disposé  comme  dans  la  figure  30  de 
A à B.  On  peut  tailler  ce  biseau  sous  un  angle  quelconque, 
•mais  les  tarières  où  il  est  incliné  à 45°  sur  le  corps,  sont 
celles  qui  paraissent  fonctionner  avec  le  plus  d’efficacité  et 
d’aisance.  On  trempe  et  on  finit  ces  outils  comme  ceux  ordi- 
naires, et  on  les  applique  de  même. 

» Pour  percer  le  bois  debout,  le  bord  tranchant  de  la  gouge 
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a une  irtclinaison  moindre  sur  le  corps,  ainsi  que  le  représente 
de  A à B la  figure  32. 

» Ces  outils  fonctionnent  en  exigeant  moins  de  force  que 
ceux  généralement  en  usage,  ils  coupent  le  bois  vivement  ; ifs 
ne  demandent  pas  un  corps  aussi  fort,  et  une  vis,  un  tire-fond 
ou  une  queue-de-cochon  d’un  très-petit  diamètre,  suffisent 
pour  les  maintenir  et  les  conduire  dans  le  bojs.  » 

A ces  instructions  nous  ajouterons  quelques  détails  sur  cet 
outil,  consignés  dans  le  Morning  Chronicle  par  une  personne 
ipii  parait  compétente  en  cette  matière,  et  qui  a été  témoin 
de  leur  travail. 

« J’ai  eu  l’occasion,  dit-elle,  d’assister  à quelques  expérien- 
ces faites  avec  un  outil  à percer  inventé  en  Amérique,  expé- 
riences assez  concluantes  pour  convaincre  qu’on  a découvert 
enfin  le  vrai  principe  de  la  construction  de  ces  outils.  La 
supériorité  de  l’outil  américain  consiste  d’abord  dans  l’ex- 
trême facilité  avec  laquelle  on  perce  les  bois  les  plus  durs 
avec  les  tarières  du  plus  fort  modèle,  et  sous  un  angle  quel- 
conque avec  la  direction  des  fibres,  le  caractère  parfaitement 
cylindrique  du  trou,  et  enfin  son  poli,  le  bois  n’étant  pas. lé 
moins  du  monde  arraché  ni  déchiqueté.  La  formation  d’un 
trou  parfaitement  régulier  et  alésé  à l'intérieur  au  moyen  de 
cet  outil,  ajoute  beaucoup  à la  force  avec  laquelle  les  gour- 
nables  ou  les  chevilles,  ou  les  boulons, adhèrent  à leur  place. 

'»  Un  autre  résultat  également  précieux,  est  l’absence  de 
toute  pièce  en  saillie,  traçoir,  éperon  ou  ergot,  susceptibles 
de  se  rompre  au  contact  d’un  métal  quand  on  en  rencontre 
dans  le  travail;  les  faibles  eflorts  que  fait  l’ouvrier  lui  permet- 
tent ainsi  de  reconnaître  à l’instant  la  présence  d’un  clou,  d’un 
boulon  ou  d’un  chicot.  L’efficacité  de  l’outil  est  d’ailleurs  peu 
compromise  par  ces  causes  ou  d’autres  qui  mettraient  hors 
d’usage  un  outil  ordinaire,  et  une  des  gouges  de  l’hélice  peut 
même  être  brisée  sans  que  l’outil  perde  de  son  efficacité,  seu- 
lement il  fonctionne  deux  fois  moins  vite.  Enfin  un  avantage 
matériel,  qui  a aussi  son  importance,  c’est  que  quand  on  tra- 
vaille des  bois  précieux  il  n’y  a pas  le  moindre  danger  de  les 
faire  éela&r  avec  le  nouvel  outil,  quelque  près  du  bord  qu’on 
perce  le  trou. 

» La  première  expérience  qui  a été  faite  en  ma  présence  à 
eu  lieu  sur  une  planche  de  sapin  de  15  millimètres  d’épaisseur 
avec  une  tarière  d’un  diamètre  de  25  millimètres.  U n’a  pas 
été  possible,  avec  une  ancienne  tarière,  de  percer  cette  plan- 
che, et  le  bois  éclatait  invariablement  aussitôt  que  la  tarière 
commençait  à mordre.  Avec  le  nouvel  outil,  on  a percé  suc- 
cessivement six  trous  tellement  rapprochés  du  bord  de  la 
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planche,  que  sa  paroi  extérieure  était  translucide  et  ne  pa- 
raissait guère  plus  épaisse  qu’une  feuille  de  papier.  On  a 
ensuite  percé,  avec  le  môme  succès,  des  trous  sur  le  bord  de 
la  même  planche  a*ec  une  tarière  de  I2muu6,  dont  les  parois 
qui  les  séparaient  n'avaient  pas  1,5  millimètre.  On  a essayé 
ensuite  des  tarières  de  50  millimètres,  de  l’ancien  et  du  nou- 
veau modèle,  sur  un  madrier  de  frêne  à grain  dur  et  croisé, 
dans  le  but  de  déterminer  la  force  relative  nécessaire  pour 
faiiré  fonctionner  les  deux  systèmes.  D'après  le  témoignage 
du  charpentier  chargé  de  l’expérience,  celle-ci  a été  tout-â- 
faït  concluante;  dans  l’opir.ion  de  cet  ouvrier,  le  travail  était 
trop  rude  pour  un  homme  qui  fonctionnerait  toute  une  jour- 
née avec  l’ancienne  tarière,  tandis  qu’avec  la  nouvelle,  il  pense 
que  le  travail  ne  serait  pas  plus  pénible  qu’avec  la  tarière  à 
cheviller  ordinaire  du  charpentier.  Dans  ce  madrier  en  fr^pe, 
oh  a percé  des  trous  de  50  millimètres  dans  toutes  les  direc- 
tions et  sous  tous  les  angles  possibles  avec  le  grain  du  bois, 
sans  être  obligé  à des  efforts  extraordinaires,  et  sans  que  le, 
trou  percé  cessât  d’être  d’une  régularité  parfaite.  Enfin  dans 
ün  madrier  très-sain  de  pin  blanc,  on  a percé  avec  une  seule 
main  un  trou  de  50  millimètres  avec  autant  de  facilité  qu’off 
aurait  pu  le  faire  avec  les  deux  mains,  en  se  servant  d’une 
tarière  de  l’ancien  modèle.  » F.  HJ. 

Mèche  à •percer  les  métaux , par  AL  F.  Wohnlich, 

Cette  nouvelle  mèche  à percer  les  métaux,  inventée  en 
Allemagne,  a été  représentée  de  face  dans  la  figure  5$,  pl. 
XXIII,  de  côté  dans  la  figure  59,  et  en  coupé  dans  la  figure  5 7t 
suivant  A,  B de  la  figure  58. 

va,b,c,d  indiquent  le  tranchant  ou  partie  coupante.  Le 
corps  de  la  mèche  est  forgé  rond  et  massif,  puis  tourné  frès- 
eiactement,  après  quoi  il  est  délardé  des  deux  côtés  en  le  li- 
mant suivant  deux  circonférences  dont  les  convexités  sont 
en  sens  opposé,  enfin  le  bout  ou  pivot  est  formé  sur  le  plat 
d'une  meule  ordinaire. 

Le#  trous  qu’on  perce  avec  cette  mèche  sont  d’une  pro- 
preté extrême  et  comme  polis.  Elle  remplace  les  mècliês 
à pivot  ou  à téton  et  les  forets,  de  façon  qu’on  n'a  besoin" 
que  d’une  seule  espèce  d’outil  à percer.  De  plus,  cette  mèche, 
quand  elle  est  émoussée,  peut  être  affûtée  en  la  passant  sim- 
plement sur  la  meule,  tandis,  par  exemple,  que  dans  lés  mè- 
ches à pivot,  lorsque  celui-ci  vient  à se  rompre,  il  faut  re-' 
mettre  l’outil  à la  forge  et  lui  faire  â la  lime  un  nouveau 
pivot. 
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Vilebrequins  et  outils  à percer,  par  M.  J.  Chesterman. 

♦ 0 

Vilebrequins.  La  figure  19,  pl.  XXIII,  est  une  élévation, 
et  la  figure  20  une  section  longitudinal^  d’un  instrument  per- 
' fectionné  de  ce  genre. 

A est  le  corps  de  l’instrument,  et  la  force  employée  pour 
donner  le  mouvement  au  foret  ou  à la  mèche,  est  appliquée 
à la  main  au  bras  de  la  manivelle  B.  Cette  manivelle  est  as- 
semblée avec  une  roue  d’angle  C,  et  le  canon  de  la  manivelle 
ainsi  que  le  moyeu  de  la  roue  tourne  librement  sur  un  axe 
ou  boulon  D qui  est  fixé  par  un  collier  E sur  le  corps  A do 
vilebrequin.  F est  la  boite  ou  baril  pour  contenir  le  foret  ou 
la  mèche.  L’extrémité  supérieure  de  cette  boite  se  termine 
par  une  soie  G qui  est  libre  de  tourner  dans  l’extrémité  in- 
férieure du  corps  A,  dans  lequel  elle  est  insérée,  mais  dont 
elle  ne  peut  se  dégager  ou  sortir,  à cause  d’une  petite  vis  de 
pression  H qui  pénètre  dans  une  rainure  pratiquée  dans  cette 
soie.  I est  un  pignon  d’angle  qui  engrène  dans  la  roue  C et 
qui  est  fixé  par  une  clavette  ou  une  clef  sur  le  baril  ou  boite 
F,  de  façon  que  ce  baril  et  le  pignon  tournent  ensemble.  On 
communique  ainsi  un  mouvement  de  rotation  au  foret,  et  la 
petitesse  de  l’espace  requis  pour  le  pignon  permet  à l’ins- 
trument d’ôtre  manœuvré  beaucoup  plus  près  d’une  paroi 
que  ne  le  font  les  outils  actuels  ou  parallèlement  avec  elle. 
Les  moyeux  tant  de  la  roue  que  du  pignon  sont  tous  deux 
percés  sur  le  même  diamètre  et  disposés  d’ailleurs  pour  tour- 
ner sur  le  même  axe,  de  façon  qu’on  peut  les  changer  réci- 
proquement de  place  à volonté.  Si  le  trou  qu’on  veut  percer 
est  d’un  petit  diamètre,  on  laisse  le  pignon  dans  la  position 
représentée  dans  les  figures,  mais  si  ce  trou  est  grand  et 
exige  une  grande  force,  alors  on  place  la  roue  sur  le  barjl 
du  corps  de  vilebrequin  et  le  pignon  sur  le  boulon  D ainsi 
que  la  manivelle,  ce  qui  réduit  la  vitesse  du  mouvement  du 
foret,  mais  augmente  sa  force  dans  la  môme  proportion.  K 
est  un  levier  qui  occupe  une  retraite  creusée  dans  le  corps  A 
auquel  il  est  articulé.  Ce  levier  sert  à empêcher  l’instrument 
de  tourner  pendant  qu’on  perce  un  trou. 

La  figure  21  est  une  élévation,  et  la  figure  22  un  plan  d’un 
vilebrequin  à rochet  qui  est  pourvu  d’un  engrenage  d’angle 
au  moyen  duquel  on  peut,  dans  quelques  cas,  appliquer  un 
mouvement  de  rotation  au  foret  d’une  manière  plus  commode 
qu’on  ne  l’a  fait  jusqu’à  présent'avec  le  levier  à rochet  or- 
dinaire. La  roue  d’angle  A est  calée  sur  le  corps  du  vilebre- 
quin B,  l’autre  roue  d’angle  C qui  est  en  prise  avec  elle  est 
enfilée  sur  une  tige  fixée  sur  un  collier  sur  le  corps  même. 
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« V 

Le  mouvement  est  communiqué  aux  roues,  au  corps  et  au 
foret  par  la  manivelle  D qu’on  peut  enlever  à volonté  quand 
on  juge  à propos  de  travailler  seulement  avec  le  levier  à ro- 
chet  È (1) . 

La  figure  23  est  une  section  horizontale  d'une  autre  variété 
de  vilebrequin  qui  a quelque  ressemblance  avec  le  drill  à ro- 
cliet,  mais  où  le  frottement  des  parties  en  contact  remplit  les 
fonctions  de  la  roue  à roclictetdu  cliquet.  A est  le  corps  du 
vilebrequifl,  B un  collier  serré  sur  ce  corps,  C le  levier  qui  a 
son  point  de  rotation  renfermé  dans  une  chambre  1).  Lors- 
qu'on fait  tourner  ce  levier  de  la  droite  à la  gauche  (direction 
suivant  laquelle  il  opère  le  percement),  le  point  a de  ce  levier 
presse  sur  la  périphérie  du  collier  B et  entraîne  le  corps  et 
la  mèche  dans  son  mouvement  de  rotation;  mais  lors  de  son 
retour,  ou  quand  on  le  ramène  de  la  gauche  à la  droite, 
cessant  d’être  en  prise  avec  le  collier  B il  laisse  la  mèche  en 
repos  jusqu’au  moment  où  il  la  reprend  par  une  nouvelle 
excursion  de  droite  à gauche. 

Outils  à percer.  La  figure  24  est  une  vue  en  élévation  ex- 
térieure d'une  machine  apercer  en  une  seule  opération  un  cer- 
tain nombre  de  trous,  ce  qui  est  souvent  fort  utile  dans  la 
construction  des  horlologes,  dans  l’art  du  coutelier  et  dans 
beaucoup  d’arts  d’industrie  où  l’on  a besoin  de  percer  très- 
exactement  et  symétriquement  plusieurs  trous  à la  fois.  La 
figure  25  est  une  section  verticale  des  parties  principales  de 
cette  machine. 

A,  A est  un  bâti  en  fonte  d’une  seule  pièce  avec  le  som- 
mier B sur  lequel  on  place  la  pièce  qu’il  s'agit  de  percer. 

D est  une  boite  venue  aussi  de  fonte  avec  le  bâti  ou  qu’on  a 
fixé  sur  lui,  E un  canon  inséré  dans  la  boîte  D et  présentant 
à sa  partie  inférieure  un  collet  qui  l’empêche  de  remonter 
dans  cette  boîte.  L’extrémité  supérieure  de  ce  canon  est  ta- 
raudée pour  recevoir  une  vis  F';  G est  un  manchon  qui  glisse 
comme  un  tube  de  télescope  dans  le  canon  E et  renferme  un 
ressort  à boudin  H dont  l’extrémité  supérieure  butte  sur  la 
pointe  de  la  vis  F,  et  {'extrémité  inférieure  presse  sur  le  bas 
du  manchon  G qui  a par  conséquent  uue  tendance  à faire 
descendre  le  canon.  I est  une  tige  attachée  par  le  haut  au 
manchon  G et  par  le  bas  au  châssis  K,  K lequel,  dans  la  fi-  * 
gure  24,  porte  trois  forets  L1,  L4jiL3  marchant  solidairement 
â l’aide  des  trois  cônes  dentés  M MH  On  communique  le 
mouvement  à la  boîte  L’  par  une  courroie  appliquée  sur  la 

A * 

(»;  Voyez  la  description  d’un  touret  à double  encliquetage  de  U.  M’Uebon,  dns 
le  Technolugitte,  8e  aunécjp.  221, 

Tourneur.  Tome  2.  36 
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poulie  N,  à gorge  en  V,  mouvement  qui  est  transmis  aux  au- 
tres boites  par  les  engrenages  M.  O est  un  levier  qui  sert  à 
relever  le  châssis  K,  K et  les  forets,  ce  qu'on  effectue  en  ap- 
pliquant le  pied  sur  une  pédale,  et  laisse  les  mains  libres 
. pour  tenir  les  objets  à percer.  P est  un  guide  mobile  qui,  con- 
jointement avec  la  tige  verticale  I,  contraint  les  forets  à se 
mouvoir  constamment  tous  ensemble  dans  le  même  plan  ver- 
tical. Le  degré  de  pression  exercé  sur  les  forets  eçt  réglé  en 
tournant  une  vis  F,  soit  d’un  côté,  soit  d’un  autre,  afin  de 
presser  plus  ou  moins  sur  le  ressort  H.  Dans  quelques  cas 
(comme  quand  le  travail  exige  qu’on  exerce  une  grande  pres- 
sion sur  les  forets)  on  fait  le  ressort  en  hélice  double  et  même 
triple  en  plaçant  à son  intérieur  des  ressorts  de  diamètres 
un  peu  moindres.  K*,KS  sont  deux  plaques  d’acier  faisant 
partie  du  charriot  ou  châssis  K qu’on  peut  enlever  à volonté 
pour  faire  varier  les  distances  entre  les  drills. 

La  figure  26  est  une  élévation  d’une  machine  à percer  où 
l’effort  pour  presser  de  bas  en  haut  l’objet  à percer  sur  le 
foret  s’exerce  à l’aide  d’un  ressort  et  d’une  vis  d’une  manière 
analogue  au  procédé  qu’on  vient  de  décrire.  A,  A est  le  bâti 
de  la  machine  qu’on  peut  monter  sur  un  banc  ou  fixer  si  l’on 
veut  dans  un  étau  * B le  foret  qui  est  mis  en  mouvement  par 
’ les  roues  dentées  C,  C ; D le  siège  sur  lequel  on  place  l’objet 
apercer;  E la  boite  qui  renferme  le  ressort,  F la  vis  pour 
' régler  la  pression  du  ressort  comme  on  l’a  dit  ci-dessus;  G,  G 
un  système  de  leviers  adaptés  pour  déprimer  le  siège  et  le 
ressort  pendant  qu’on  place  l’article  apercer  dans  la  machine. 
On  peut,  comme  la  précédente,  faire  agir  aussi  cette  ma- 
chine avec  le  pied. 

La  figure  27  est  une  élévation  par  devant,  et  la  figure  23 
une  élévation  de  côté  d’une  machine  à percer  les  tubes  de  té- 
lescopes ou  autres  articles  creux  analogues. 

A,  A est  un  bâti  fixé  solidement  sur  un  banc  ou  un  établi, 
B un  arbre  vertical  ayant  ses  points  d’appui  sur  le  bâti  et  fileté 
à son  extrémité  supérieure  pour  pouvoir  y fixer  une  lame  de 
scie  tournée  en  rond,  ou  bien  un  couteau  denté  ou  un  drill  C. 
D est  une  poulie  montée  sur  l’arbre  B et  qui  lui  communi- 
que le  mouvement  ainsi  qu’à  la  scie.  E,E  deux  guides  verti- 
caux entre  lesquels  est  placé  un  charriot  mobile  F,  sur  lequel 
le  bois  ou  la  matière  qu’on  veut  découper  est  fixée  par  deux 
mâchoires  G,  G.  Le  charriot  est  relevé  à la  main  à l'aide 
.d’une  corde  H dont  un  bout  est  attaché  à ce  charriot,  tandis 
que  l’autre  passe  sur  une  poulie  fixe  I.  Un  anneau,  à l'extré- 
mité de  la  corde  H et  qu’on  place  sur  le  crochet  K,  s’opposa 
à çe  que  ce  chariiot  tombe  sur  la  scie,  et  c’est  quand  il  est 
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dans  cette  position  que  la  matière  à découper  est  fixée  entre 
les  mâchoires  G,  G par  les  vis  L,  L.  On  décroche  alors  la 
corde,  puis  on  fait  descendre  le  charriot  et  la  matière  sur 
la  scie  qui  doit  être  en  mouvement  à ce  moment.  Si  le  poids 
du  charriot  et  de  la  matière  ne  suffit  pas  pour  faire  mordre 
suffisamment  la  scie,  on  pose  des  poids  M,  M sur  le  plateau  N 
qui  est  attaché  à ce  charriot.  * 

On  a représenté  dans  la  figure  29  une  section  verticale  de 
la  scie  qui  se  compose,  ou  d’un  tube  unique  d’acier,  ou  bien 
de  fer  ou  de  laiton  garni  par  le  haut  d’acier  taillé  en  scie. 
Les  dents  de  cette  scie  découpent  la  matière  solide  du  bloc, 
et  la  sciure  tombe  à l’intérieur  ou  à l’extérieur  de  cet  outil. 
Du  reste  cette  scie  a une  voie  considérable  pour  que  cette 
sciure  ne  puisse  pas  s’engorger.  Par  ce  moyen  on  économise 
en  grande  partie  la  matière  du  bloc,  chose  avantatageuse 
quand  il  s’agit  de  matières  précieuses,  telles  que  les  bois 
rares,  l’ivoire,  les  métaux,  etc. 

La  figure  30  est  une  section  verticale  d’une  scie  analogue 
à la  précédente,  mais  double  et  au  moyen  de  laquelle  on 
perce,  non-seulement  l’intérieur  du  tube,  mais  encore  on  pro- 
file la  surface  extérieure.  B,  B est  un  arbre  creux,  C',C' la 
scie  extérieure  creuse,  et  C2,C8  la  scie  intérieure  montées 
toutes  deux  et  concentriquement  l’une  à l’autre  sur  l’arbre  B. 
A l’extrémité  inférieure  de  ces  lames  on  a percé  des  trous 
nombreux  pour  que  la  sciure  puisse  s’échapper  par  l’annu- 
laire entre  elles.  Le  bloc  est  descendu  sur  les  lames  comme 
on  l’a  expliqué  précédemment,  et  quand  l’opération  est  ter- 
minée on  enlève  le  tube  qu’elles  ont  découpé.  On  conçoit 
qu’on  pourrait  combiner  un  plus  grand  nombre  de  lames 
entre  elles  pour  découper  des  tubes  de  plusieurs  diamètres 
par  une  seule  opération. 

Mèche  anglaise  à quatre  pointes , par  M.  K.  Karmarsch. 

Parmi  les  objets  envoyés  à l'exposition  universelle  de 
Londres  par  les  fabricants  d’outils  de  Sclieffield,  on  remar- 
quait entre  autres  des  mèches  pour  faire  des  trous  d’un 
diamètre  considérable  dans  le  bois.  Je  ne  parlerai  pas  ici 
des  mèches  en  hélice  qui  remontent  le  copeau  et  dont  on 
voyait  des  modèles  de  dimensions  colossales  et  propres  à 
percer  des  trous  de  6 1/2  pouces,  mesure  anglaise  (0m.165), 
quelques-uns  à trois  et  même  à quatre  pas  ; mais  je  dirai  un 
mot  de  deux  mèches  à pointes  d’une  dimension  tout-à-fait 
inconnue  jusqu’à  présent.  L’une  de  ces  mèches,  exposée  par 
M.  H.  Brown  et  fils,  de  Sclieffield,  peut  percer  îles  trous 
de  5 pouces  (0m.127)  de  diamètre,  mais  ne  présente  aucune 
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différence  dans  sa  structure  avec  celles  de  ce  genre  em- 
ployées généralement.  L'autre  mèche,  sortant  de  la  fabrique 
de  M.  Harpies,  est  certainement  l'outil  le  plus  puissant  de 
ce  genre  qu’on  ait  jamais  fabriqué  ; elle  peut  percer  des  trous 
de  9 pouces  (0m.228j  et  présente  une  particularité  intéres- 
sante, qu’on  pourrait  appliquer  avec  avantage  aux  mèches  à 
peintes  d’un  plus  petit  diamètre  et  au-dessus  de  1 poüce 
(254  millimètres). 

La  fig.  60,  pl.  XX III,  est  une  esquisse  de  cette  mèche;  on 
y voit  le  pivot  a,  le  couteau  b et  le  traçoir  c comme  dans  les 
mèches  à pointe  ordinaires,  mais  en  outre  il  y a un  second 
traçoir  d placé  entre  celui  extrême  c et  le  pivot,  et  qui  cerne 
un  espace  entre  ces  deux  dernières  pointes,  de  façon  que  le 
copeau,  se  trouvant  plus  divisé,  est  plus  facile  à retirer,  que 
la  mèche  bourre  moins  et  exige  moins  de  force  pour  la  faire 
marcher. 


III.  Outils  et  objets  divers. 

Nouvelle  cisaille,  par  M.  Stock ak. 

Les  cisailles  à disques  tournants,  malgré  leurs  avantages 
reconnus,  sont  toujours  d’un  prix  inaccessible  pour  la  plu- 
part des  ateliers.  Celles  à levier  ont  toutes  un  point  faible 
qui  se  trouve  dans  la  goupille  ou  tète  de  charnière  qui  forme 
leur  centre  de  rotation;  on  est  obligé  de  rabattre  la  partie 
coupée  lorsqu’elle  atteint  ce  centre  de  rotation,  et  de  défor- 
mer ainsi  la  pièce  coupée.  Ce  genre  de  cisailles  exige  d’ailleurs 
un  grand  déploiement  de  forces. 

M.  le  docteur  Bollay  vient  de  faire  connaître  dans  le 
Schweszerischen  Gewerbeblatt,  que  le  sieur  Stockar,  ser- 
rurier à Buren,  canton  de  Lucerne,  a construit  une  cisaille 
qui  parait  exempte  de  ces  divers  inconvénients,  et  qui  fonc- 
tionne depuis  quelque  temps  dans  un  grand  nombre  d’ate- 
liers à la  satisfaction  des  maîtres  et  des  ouvriers. 

La  figure  12,  pl.  XXIII,  repré- eate  en  élévation  latérale  cette 
cisaille,  où  l’on  aperçoit  la  branche  ou  mâchoire  fixe  a en 
avant,  celle  b mobile  étant  placée  derrière. 

La  figure  13  est  une  vue  suivant  une  disposition  contraire; 
la  mâchoire  b est  en  avant  et  visible  dans  son  entier. 

La  figure  14  est  un  plan  de  l’appareil. 

La  figure  15  une  vue  eu  élévation  par  l’extrémité  du  côté 
du  levier. 

a , mâchoire  avec  le  pied  ou  coude  qui , lorsqu’on  se  sert 
de  l’appareil,  peut  être  introduit  dans  le  trou  de  calibre  de 
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l’établi,  ou  entre  les  mâchoires  d’un  étau,  etc.;  c,  le  couteau 
d’acier  qui  s’y  trouve  fixé  et  dont  on  voit  ia  forme  dans  les 
figures  12  et  13;  d,  le  boulon  d’assemblage  placé  au-dessus 
de  la  ligne  moyenne  des  couteaux,  ce  qui  est  un  des  carac- 
tères principaux  de  cet  appareil.  La  tôle,  à mesure  qu’on  la 
coupe,  glisse  d’un  côté  dans  la  gouttière  horizontale  f,  et  de 
l’autre  côté  sur  la  portion  renflée  g de  la  branche  inférieure 
qui  est  nécessaire  pour  rendre  à ce  côté  la  force  que  lui  en- 
lève la  gouttière  f.  Le  reste  de  l’appareil  est  facile  à com- 
prendre. 

Nous  ne  ferons  qu’un  reproche  à cette  forme  de  cisailles, 
mais  il  est  assez  grave,  surtout  lorsque  l’outil  est  des- 
tiné à couper  des  tôles  de  forte  épaisseur.  Ce  reproche,  c’est 
que  pour  une  même  ouverture  de  cisailles,  et  comparative- 
ment au  modèle  ordinaire,  l’outil  pince  la  tôle  bien  plus  loin 
du  point  de  rotation  du  levier  de  la  branche  supérieure,  et 
par  conséquent  agit  avec  bien  moins  de  force  que  la  cisaille 
ordinaire  à ouverture  égale. 

On  pourrait  aussi  objecter  que  la  goupille  ou  le  boulon 
étant  excentrique,  la  branche  supérjeure  peut  être  exposée, 
en  rencontrant  quelque  résistance,  à se  fausser  ou  à se  dé- 
verser sur  celle  inférieure;  mais  c’est  un  inconvénient  qu’on 
peut  éviter  par  une  bonne  construction  et  par  les  soins  qu’on 
a de  l’outil  pendant  le  travail.  F.  M. 

Pince  perfectionnée  à couper  les  fils  métalliques. 

Lorsqu’on  coupe  un  iil  au  moyen  de  la  pince  ordinaire,  ou 
qu’après  l’avoir  saisi  avec  un  instrument  quelconque  on  le 
plie  à’ptusieurs  reprises  jusqu’à  ce  qu’il  rompe,  il  se  déforme  ; 
il  laisse,  la  plupart  du  temps,  une  rebarbe  sur  les  deux  bouts 
séparés,  et  l’on  est  obligé,  quand  on  veut  redresser  ces  bouts, 
de  les  introduire  dans  un  étau,  de  les  frapper  au  marteau,  ou 
de  les  dresser  à la  lime.  Ces  inconvénients,  peu  sensibles 
quand  il  s'agit  d’objets  communs  ou  lorsqu’on  n’a  qu’un  seul 
fil  à couper,  deviennent  au  contraire  fort  désagréables  et  font 
perdre  beaucoup  de  temps,  quand  il  s'agit  de  couper  un  grand 
nombre  de  fils  ou  de  faire  un  travail  propre  et  soigné,  par 
exemple  dans  la  construction  des  pianos,  etc. 

La  pince  perfectionnée,  représentée  dans  la  figure  3,  pl. 
XXIV,  consiste  en  deux  disques  A,  A',  armés  chacun  d’une 
branche  ou  poignée  qu’un  ressort  A"  maintient  à distance. 
Ces  disques  A,  A'  sont  enfilés  tous  deux  sur  un  clou  ou  bou- 
lon B,  et  sur  leur  surface  convexe  ils  portent  , des  crans  ou 
rainures  C,  C de  calibres  différents  qui  se  correspondent  et 
ne  constituent  sur  les  deux  disques  qu’une  rainure  continue. 
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lorsque  les  branches  sont  ouvertes  de  toute  rétendue  à la- 
quelle le  ressort  les  maintient. 

Le  fil  de  métal  qu’on  veut  couper  est  inséré  comme  le 
représente  la  figure  dans  une  des  coulisses  ; puis,  en  pres- 
sant avec  la  main,  on  rapproche  les  deux  branches.  Cette 
manœuvre  fait  tourner  les  disques  dans  une  direction  con- 
traire, et  les  bords  tranchants  des  rainures  coupent  le  fil  net- 
tement. 

Remarquons  aussi  que  quand  on  coupe  un  fil  de  métal  à la 
cisaille,  celui-ci  tend  à fuir  l’action  des  deux  parties  dont  cette 
cisaille  se  compose,  tandis  que  dans  la  pince  perfectionnée 
les  disques  agissent  d’une  manière  contraire,  c’est-à-dire 
qu’ils  tendent  à maintenir  le  fil  avec  fermeté  et  qu’il  n’y  a 
pas  de  glissement. 

Cet  outil,  bien  supérieur  à tous  ceux  employés  pour  couper 
les  fils  en  métal,  économise  le  temps,  la  main-d’œuvre,  les 
frais  pour  lime,  etc.  Il  coupe  nettement  sans  laisser  de  re- 
barbe, sans  plier  ou  courber  le  fil,  sans  exiger  de  le  redresser, 
etc.;  enfin  c’est  une  utile  et  excellente  invention. 

Floats  ou  écouanes  anglaises , par  M.  Karmarsh. 

J’ai  adopté  pour  les  outils  que  je  vais  décrire  le  mot  an- 
glais, parce  que  je  ne  connais  pas  de  nom  qui  leur  soit  ap- 

Îdicable,  ces  objets  paraissant  inconnus  sur  le  continent.  Par 
eur  mode  d’action  ils  se  rapprochent  du  rabot  et  encore  da- 
vantage des  grosses  limes  à taille  simple,  et  en  particulier 
des  écouanes  du  fabricant  de  peignes.  C'est  à Manchester 
que  j’en  ai  vu  faire  les  applications  les  plus  étendues.  Les  an- 
glais les  appellent  floats,  nom  qui  est  aussi  dans  cette  lan- 
gue celui  des  écouanes  du  labletier-cornetier  et  autres  ou- 
vriers. 

La  figure  8,  pl.  XXIII,  qui  est  une  vue  en  élévation  de  côté; 
là  figure  9,  une  vue  par  dessous,  et  la  figure  10  une  vue  par 
une  des  extrémités,  suffiront  pour  donner  une  idée  nette  et 
précise  de  l’espèce  la  pins  simple  des  floats  anglais. 

Un  morceau  d’acier  a,  b droit  d’une  section  triangulaire, 
mais  tronqué  au  sommet,  porte  sur  sa  base  un  certain  nom- 
bre d’entailles  profondes  et  obliques  dont  les  côtés  font  avec 
cette  base  des  angles  de‘110°  et  de  70°.  Il  en  résulte  une  séria 
de  tranchants  f,f,f  dont  l’inclinaison  est  de  70°.  La  queue  de 
l’outil  se  redresse  en  b,  c pour  se  terminer  en  une  soie  qu’on 
insère  dans  un  manche  d,  e. 

La  manière  de  se  servir  de  ces  outils  est  absolument  la 
même  que  celle  d’une  lime  ou  d’une  râpe,  et  n’a  pas  besoin 
d’autre  explication. 
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Dans  ces  outils  chaque  tranchant  agit  de  même  qu'un  fer 
de  rabot  droit,  il  enlève  des  copeaux  assez  épais  à la  surface 
raboteuse  des  bois,  tandis,  au  contraire,  qu'il  ne  lève  que  des 
lanières  très-fines  sur  les  pièces  déjà  rabotées  et  unies  par  le 
travail,  en  dressant  très-promptement  les  surfaces  d’une  ma- 
nière tellement  lisse  et  propre  que  jamais  la  râpe  ou  la  lime 
ne  pourrait  y parvenir.  L'outil,  en  outre,  ne  boui  re  jamais,  et 
l'affûtage  se  fait  tout  simplement  en  promenant  la  base  f,  f 
sur  une  pierre  à aiguiser.  Seulement,  pour  éviter  de  renver- 
ser le  tranchant,  il  faut  avoir  soin  de  ne  faire  marcher  la  pierre 
gué  dans  la  direction  de  a vers  b. 

J’ai  vu  aussi  des  outils  de  ce  genre,  les  uns  à voie  convexe, 
les  autres  à voie  concave;  les  premiers  servent  à produire  et 
à perfectionner  les  moulures,  les  cavités  rondes,  les  gorges, 
les  autres  pour  faire  ou  polir  les  boudins,  reliefs,  etc.  On  a 
toujours  des  assortiments  de  ces  trois  espèces,  plat,  convexe 
et  concave,  de  largeurs  différentes,  depuis  6 jusqu'à  18  milli- 
mètres. 

Indépendamment  des  floats  droits  ( straigt  floats ),  on  en  a 
aussi  de  courbes  (circular  floats),  et  ceux-ci  sont  également 
plats,  convexes  ou  concaves.  Les*  cas  où  ces  formes  doivent 
être  modifiées  se  présentent  d’eux-mêmes  à l’esprit. 

Ces  outils  rendent  de  très-grands  services  aux  ouvriers  qui 
travaillent  le  bois,  surtout  aux  menuisiers,  sculpteurs,  fabri- 
cants de  meubles,  armuriers,  tabletiers-corneliers,  fabricants 
de  peignes,  etc.  Etablis  sur  un  plus  petit  modèle,  et  à den- 
ture plus  fine,  on  pourrait  probablement  les  employer  sur  le 
laiton  et  autres  métaux  ou  alliages  de  peu  de  dureté , pour 
remplacer  les  grattoirs  et  les  limes  douces. 

Arbre-mandrin  à expansion , par  M.  Hick. 

Depuis  quelques  années  les  mécaniciens  et  les  construc- 
teurs du  Lancashire  se  servent,  pour  les  tours  de  leurs  ate- 
liers, d’un  arbre  à expansion  de  l’invention  de  M.  Hick,  de 
Bolton,  qui  paraît  être  d’un  bon  service  quand  il  s’agit  de 
tourner  plusieurs  pièces  creuses  et  dont  les  diamètres  à l'in- 
térieur ne  sont  pas  les  mêmes.  Pour  qu’on  puisse  se  former 
une  idée  de  la  disposition  et  du  jeu  de  cet  arbre,  nous  l’avons 
fait  représenter  dans  la  figure  7,  pl.  XXIII,  en  partie  suivant 
une  section  longitudinale  et  disposé  pour  tourner  à l'extérieur 
un  anneau,  une  virole  ou  un  cylindre  creux. 

A est  l’arbre  lui-même  auquel  on  a donné  en  B une  forme 
conique.  Dans  ce  cône  on  a buriné  à des  distances  égales  entre 
elles  sur  la  surface  convexe  de  l'arbre,  quatre  coulisses  en 
-queue  d’aroude  destinées  à recevoir  autant  de  coins  C de 
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même  forme  et  qui  peuvent  y glisser  à frottement.  L’autre 
bout  de  l’arbre  porte  un  filet  de  vis  carré  qui  sert  à ajuster 
un  écrou  D au  moyen  duquel  le  tourneur  peut  pousser  les 
coins  C et  les  faire  avancer  sur  les  plans  inclinés  que  l’arbre 
présente  dans  sa  portion  conique.  A mesure  qu’on  fait  tour- 
ner et  marcher  l’écrou,  celui-ci  fait  avancer  le  manchon  creux 
cylindro-conique,  E qui  vient  butter  sur  la  base  des  coins  et 
les  fait  marcher  en  avant.  L’anneau  extérieur  qu’on  voit  en 
coupe  représente  la  pièce  sur  le  tour,  où  elle  est  maintenue 
fermement  en  serrant  les  coins  ou  en  les  faisant  monter  sur 
les  plans  inclinés  jusqu’à,  ce  qu’ils  pressent  à l’intérieur  dans 
les  quatre  arêtes  de  contact. 

Cçtte  disposition,  comme  on  voit,  ne  sert  que  pour  des 
pièces  dont  le  diamètre  ne  varie  que  de  la  différence  de  hau- 
teur entre  les  deux  bases  de  chaque  coin;  mais  on  peut  avoir 
des  coins  de  rechange  plus  ou  moins  élevés.  Elle  est  com- 
mode en  ce  que  le  montage  et  le  démontage  sur  le  tour  s’y 
font  avec  beaucoup  de  rapidité,  puisqu’il  suffit  pour  cela  de 
tourner  l'écrou  dans  un  sens  ou  dans  l’autre,et  nous  ne  voyons 
pas  pourquoi,  en  employant  des  coins  de  formes  variées,  on 
ne  l’appliquerait  pas  à des  pièces  qui  à l’intérieur  seraient 
coniques,  elliptiques,  etc. 

Poupée- support  à galets  pour  le  Ipur,  pur  M.  Lawrence. 

On  a souvent  besoin  dans  l’art  du  tour  de  soutenir  par  le 
milieu,  ou  dans  un  point  de  leur  longueur,  certaines  pièces 
longues,  menues  et  délicates,  qu’on  briserait  ou  altérerait  si 
l’on  cherchait  à les  attaquer  sans  appui  avec  les  outils,  ou  du, 
moins  qui  fouetteraient  et  échapperaient  ainsi  à la  forme  cor- 
recte qu’on  se  propose  de  leur  donner.  M.  I.  Lawrence  a in- 
venté, pour  soutenir  ces  sortes  d’objets,  un  support  que  aous 
avons  fait  représenter  daus  la  figure  11,  pl.  XXIII,  et  dont 
voici  la  description. 

Sur  la  branche  verticale  d’une  équerre  qu’on  fixe- sur  la  ta- 
ble ou  le  banc  de  tour  est  établi  uu  galet  A roulant  dans  des 
appuis  en  saillie  sur  cette  branche.  Deux  autres  galets  sem- 
blables B,  B sont  respectivement  ajustés  pour  rouler  aussi 
sur  des  centres  qui  portent  deux  leviers  articulés  aux  deui 
points  extrêmes  C,  C de  la  branche  en  question.  Ces  leviers 
sont  relevés  ou  abaissés  et  ajustés  de  hauteur  et  de  pression 
pour  embrasser  et  retenir  l’objet  sur  le  tour  au  moyen  de 
vis  courbes  passant  à travers  la  branche  et  que  font  marcher 
des  écrous  godronnés  D,  D.  On  peut,  à volonté,  faire  avan- 
cer ce  support  séparément,  à l’aide  de  dispositions  faciles 
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à imaginer,  ou  la  faire  avancer  avec  le  support  du  tour  pour 
soutenir  l'objet  près  du  point  mince  où  l'outil  va  l'atta- 
quer. 

Oütils  pour  tourner  le  bois  au  nioyen  de  support  à charriot, 
par  M.  Babbace. 

Il  arrive  assez  souvent  dans  les  grands  ateliers  d’avpjr.  à 
tourner  des  pièces  de  bois  qui  exigent  à la  fois  une  grande 
précision  d’ajustement,  une  certaine  célérité  daus  le  travail, 
e[t  dont  le  grand  diamètre  nécessite  un  assez  grand  déploie- 
ment de  force.  On  est  obligé,  dans  des  cas  semblables,  de 
recourir  au  support  à charriot;  mais  comme  les  outils  qui 
se  montent  sur  cet  appareil  sont  ordinairement  d’un  fort 
volume,  il  en  résulte  une  assez  grande  dépense,  et  de  plus 
une  certaine  difficulté  lorsqu’il  s'agit  de  rendre  à ces  outils 
la  vivacité  de  tranchant  qu’ils  perdent  si  vite  par  l'usage. 

M.  Babbage  s'est  appliqué  à surmonter  toutes  ces  difficul- 
tés, et  il  nous  semble  y avoir  complètement  réussi.  Les  porto- 
outils  qu’il  a inventés  dans  ce  but  sont  à la  fois  simples,  éco- 
nomiques et  parfaitement  appropriés  aux  opérations  qu’ils 
doivent  exécuter.  On  en  jugera  par  la  description  que  nous 
allons  en  donner. 

Les  figures  71  et  72,  pl.  8,  représentent  ces  porte-outils 
daus  leur  ensemble  et  dans  leurs  détails. 

La  figure  71  représente  le  corps  du  porte-outil,  elle  est  en 
acier  ou  en  bronze  ; son  extrémité  antérieure  est  inclinée,  et 
à tige  qu'on  enserre  sous  les  pontets  du  support  à charriot;  elle 
est  limée,  de  forme  arrondie  et  convexe,  pour  s’ajuster  exac- 
tement au  côté  concave  ou  cannelure  de  la  lame  de  gouge  e, 
représentée  à part  et  que  l'on  affûte  extérieurement  comme 
une  gouge  ordinaire  de  tour.  Cette  lame  de  gouge  est  main- 
tenue fixe  sur  le  porte-outil  au  moyen  du  collier  d,  qui  em- 
brasse en  même  temps  la  partie  relevée  du  porte-outil  et  les 
deux  petites  pièces  a et  b ajustées  ensemble  par  un  joint  can- 
nelé, de  telle  sorte  que  la  pièce  du  milieu,  à mesure  quéellr 
s'enfonce  par  l’effort  de  la  vis  centrale  qui  la  traverse,  forme 
une  sorte  de  coin  énergique  qui  remplit  tout  l’espace  du  col- 
lier d.  11  résulte  de  cette  ingénieuse  disposition  que  la  lame 
de  gouge  est  maintenue  d'une  manière  immuable  contre  le 
bout  convexe  du  porte-outil.  Il  n’est  même  pas  besoin,  pour 
obtenir  cet  effet,  du  serrer  la  vis  outre  mesure,  la  forme  an- 
gulaire de  la  pièce  b est  tout- à- fait  propre  à exercer  une 
pression  graduée  et  énergique.  La  vis  doit  être  à tète  fraisée 
pour  éviter  tout  désaffleurement  qui  compromettrait  le  libre 
dégagement  des  copeaux. 
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La  figure  73  représente  un  autre  porte-outil  basé  sur  le 
même  principe,  mais  dont  l'inclinaison  est  horizontale,  de 
manière  à produire  tous  les  effets  d’un  ciseau  qui  serait  pré- 
senté obliquement  à la  pièce  à tourner. 

Il  est  bien  entendu  que  ces  porte-outils  peuvent  recevoir, 
non-seulement  des  lames  de  gouge,  mais  encore  des  ciseaux 
à planer,  des  grains-d'orge  et  des  outils  de  toutes  formes, 
il  suffit  pour  cela  de  modifier  la  forme  du  mentonnet  coudé 
du  porte-outil  qui  reçoit  la  lame  qu’on  veut  y adapter. 

Nous  n’avons  pas  besoin  non  plus  d’ajouter  que  ces  lames 
de  rapport  peuvent  être  faites  économiquement  et  avec  la 
plus  grande  facilité;  qu’on  peut  plus  facilement  les  changer 
et  en  substituer  d’autres  lorsqu’elles  cessent  de  couper,  et, 
entiD,  que  leur  affûtage  est  on  ne  saurait  plus  facile,  si  on  le 
compare  aux  obstacles  qu’il  faudrait  surmonter  pour  affûter 
un  outil  qui  serait  d’une  seule  pièce* 

Râpes  flexibles. 

Les  râpes  à bois  sont  des  outils  d’une  utilité  incontestable 
pour  un  grand  nombre  d’ouvrages  de  sculpture  et  de  gravure 
sur  bois  et  sur  certains  métaux  ; elles  rendent  surtout  d’im- 
portants services  dans  la  fabrication  des  modèles  pour  fon- 
deurs; mais  leurs  avantages  disparaissent  dès  qu’on  a à trai- 
ter de3  surfaces  concaves,  il  faut  alors  recourir  aux  riffloirs 
et  à une  infinité  d’outils  de  forme  bizarre  dont  l’usage  pu- 
rement accidentel  encombre  inutilement  un  atelier  et  occa- 
sionne un  surcroît  de  dépense. 

Posséder  des  râpes  d’une  dureté  suffisante  et  qui  présen- 
tassent en  même  temps  une  flexibilité  remarquable,  semblait 
un  défi  jeté  à l’habileté  des  fabricants  de  limes.  Ils  ont  pour- 
tant résolu  avec  bonheur  ce  difficile  problème,  et  nous  avons 
trouvé,  à la  Flotte  d'Angleterre  (1),  des  râpes  pliantes  que 
nous  avons  soumises  à de  longues  et  rigoureuses  épreuves, 

rns  que  la  vivacité  de  leur  mordant  se  soit  montrée  inférieure 
celle  des  râpes  ordinaires.  C’est  ainsi  que  nous  les  avons 
pliées  jusqu’à  un  angle  de  90°  sans  qu’elles  aient  manifesté  la 
moindre  rupture,  ni  même  le  plus  léger  craquement.  Elles 
ont  pu  ensuite  être  ramenées  à leur  première  forme  sans  le 
moindre  inconvénient.  On  comprend,  du  reste,  que  le  service 
exigé  de  ces  sortes  d’outils  oblige  à les  faire  minces  et  à pi- 

(i)  Ce  magasin  est  toujours  h la  liauteur  de  son  oncicoDe  réputation;  on  y troatc 
notamment  tous  les  articles  anglais  des  meilleures  fabriques  de  Shaeffield,  etc.,  rua  de 
la  Barillerie,  en  face  la  grille  du  Palais  de  justice. 
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qures  fines.  Nous  les  recoumandons  particulièrement  à nos 
lecteurs,  qui  en  retireront  de  grands  avantages. 

Nouvelle  Equerre  à centrer. 

Trouver  l'axe  d’un  cylindre  ébauché  est  un  problème  qui 
se  présente  chaque  jour  dans  la  pratique  du  tour,  et  qui  n’est 
facilement  résolu  que  par  un  tourneur  expérimenté.  M.Youf^ 
des  Forges  de  Vulcain,  a fait  construire  une  équerre  qui 
permet  d’arriver  au  but  du  premier  coup  et  sans  le  moindre 
tâtonnement.  Ces  ingénieux  instrument,  d’une  simplicité 
remarquable,  a sa  place  marquée  dans  tous  les  ateliers  de 
tourneur,  et  il  suffira  de  le  faire  connaître  pour  le  rendre 
d’un  usage  aussi  vulgaire  que  la  règle  et  le  compas.  Sa  con- 
struction repose,  du  reste,  sur  un  principe  bien  simple  : que 
l’on  inscrive  dans  un  carré  le  cercle  qui  forme  la  base 
d’un  cylindre,  fl  est  évident  que  les  diagonales  de  ce  carré 
passeront  par  le  centre  ou  axe  du  cylindre.  Telle  est  l’effet 
de  l’équerre  à centrer,  que  nous  allons  décrire  en  deux 
mots. 

A B,  planche  8,  fig.  70,  est  une  équerre  en  bronze  de  3 à 
5 millimètres  d’épaisseur  et  d'une  grandeur  proportionnée 
au  diamètre  des  cylind/es  dont  on  se  propose  de  rechercher 
le  centre.  L'angle  droit  formé  par  cette  équerre  est  divisé 
en  deux  parties  parfaitement  égales  par  la  pièce  de  fer  G 
qui  forme  la  diagonale  du  carré  décrit  par  l’équerre.  Il  suffit 
donc,  pour  se  servir  de  cet  instrument,  de  l’appliquer  sur 
les  parois  et  vers  l’extrémité  du  cylindre  ébauché  dont  on 
veut  rechercher  l’axe,  puis,  au  moyen  d’une  pointe  à tracer 
ou  d'un  crayon  taillé  très-fin,  on  décrira  la  ligne  C D qui  sera 
le  diamètre  du  cercle  formaut  la  base  du  cylindre;  on  chan- 
gera ensuite  la  position  de  l’équerre  et  on  tracera  un  autre 
diamètre  qui  viendra  couper  le  premier.  Il  est  évident  que 
l'axe  du  cylindre  se  trouvera  au  point  d’intersection  des  deux 
diamètres. 

Procédé  pour  blanchir  les  os  d’animaux.  • 

Faites  une  dissolution  composée  comme  il  suit  : 

N°  1.  Solution  faible. 


Carbonate  de  soude 125  gram. 

Chaux  vive 30 

Eau  bouillante 2,500 


On  dissout  d’abord  le  carbonate  dans  l’eau,  on  ajoute  en- 


* 
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suite  la  chaux,  puis  on  agite  et  on  decante  le  liquide  clair 
qui  surnage. 

Si  leS  os  étaient  fortement  imprégnés  de  graisse,  par 
exemple  s’ils  avaient  bouilli  dans  le  pot  au  feu,  on  pourrait 
faire  une  dissolution  plus  énergique  suivant  cette  formule  : 


N°  2.  Solution  forte. 

Carbonate  de  soude 125  graxp. 

Chaux.  . 3Q| 

Eau  bouillante 1,250 

-U  1 

Dissoudre,  agiter  et  décanter  comme  ci-dessus. 

Après  avoir,  autant  que  possible,  débarrassé  les  os  de  la 
graisse  et  de  la  moelle  qui  pourraient  y adhérer,  on  les  fait 
macérer  de  10  à 15  jours  dans  une  des  liqueurs  ci-dessus. 
Lorsqu’ils  commencent  à bien  blanchir,  on  les  fait  bouillir 
pendant  un  quart-d’heure  dans  les  mêmes  liqueurs,  puis  on 
les  lave  à l’eau  claire  et  on  les  fait  sécher  lentement,  à une 
température  modérée  et  loin  du  feu. 

il, ne  faut  pas  prolonger  trop  longtemps  le  séjour  des  os, 
surtout  dans  le  liquide  bouillant,  car  il  finirait  par  attaquer 
et  détruire  complètement  ia  portion  gélatineuse  qui  leur 
donne  quelque  consistance,  et  les  os,  réduits  à la  substancé 
pierreuse  qui  les  constitue  en  grande  partie,  finiraient  par 
être  d'une  extrême  fragilité.  Cette  question  a déjà  été  traitée 
avec  quelque  étendue,  tome  I,  page  117. 

Nouvelles  méthodes  pour  le  montage  des  meules 
d’atelier. 


Dans  le  1er  volume  de  cet  ouvrage,  non?  sommes  entré 
dans  dé  grands  détails  Sur  raffûtage  des  outils,  nous  nous 
sommes  efforcé  de  donner  à cette  partie  de  l’art  du  tourneur 
toute  l’importance  et  tous  les  développements  qu'elle  nous 
paraissait  mériter.  Nous  avons  dit  surtout  et  nous  ne  crai- 
gnons pas  de  répéter  : que  l’affûtage  plus  ou  moins  parfait  des 
outils  exerce  une  influence  directe,  nécessaire  et  inévitable 
sur  la  perfection  des  travaux  du  tourneur.  Cependant  il  nous 
reste  encore  un  scrupule,  nous  craignons  de  n’avoir  pas  in- 
diqué suffisamment  la  meilleure  disposition  à donuer  à la 
monture  des  meules  pour  en  obtenir  tout  l’effet  qu’elles 
peuvent  produire,  quant  à la  célérité  et  à l’exactitude  du  tra- 
vail. Nous  allons  donc  compléter  ce  qui  nous  reste  à dire  sur 
cette  grave  question,  en  donnant  la  description  de  deux  mon- 
tures de  meules  qui  nous  paraissent  satisfaire  a toutes  les 
exigences  d’un  atelier  d’amateur.  L’une  de  ces  meules,  mue 

* * * * i t/.  \ . r 
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àtune  vitesse  moyenne,  se  prête  plus  particulièrement  à l’af- 
fùiage  des  outils  usuels  : haches,  ciseaux,  bédanes,  fers  de 
rabots,  etc.;  l'autre,  qui  reçoit  de  l’impulsion  d’une  rone  mo- 
trice uue  plus  grande  accélération  de  mouvement,  est  propre 
à l'affûtage  des  outils  plus  tins  et  à tous  les  repassages  et 
polis  de  la  coutellerie  de  luxe. 

Meule  à petite  vitesse. 

La  charpente  ou  le  bâti  de  cette  meule  représentée  Ûg.  68, 
pL  8,  est  entièrement  en  fer  fondu  et  forgé.  Ce  genre  de  mon- 
ture est  surtout  applicable  aux  meules  d’un  diamètre  de  60  à 
90  centimètres.  Quelques  explications  en  feront  compren- 
ds les  avantages. 

A,  A Dg.  68,  pl,  8,  sont  deux  châssis  en  fonte  qui  consti- 
tuent les;  deux  montants  latéraux  du  bâti  de  la  monture 
de  meule,  ils  sont  réunis  entre  eux  par  les  deux  traverses 
inférieures  vissées  ou  boulonnées  1 1,  et  par  les  deux  autres 
traverses  supérieures  C,  B,  qui  ont  en  outre  la  fonction  de 
soutenir  l’auge  G et  le  support  S.  Un  garde-crotte  F empê- 
che l’eau  projetée  par  la  meule  de  salir  l’ouvrier. 

La  manière  dont  la  meule  est  montée  sur  son  axe  exige 
quelques  explications  particulières.  Pour  éviter  les  inconvé- 
nients inhérents  à l’emploi  des  coins  de  bois  dont  on  se  sert 
ordinairement  pour  maintenir  la  meule  sur  son  axe,  et  qui 
se  gonflent  ou  se  resserrent  outre  mesure  dans  les  alterna- 
tives d’humidité  et  de  sécheresse  de  la  meule,  on  perce  au 
centre  de  cette  meule  un  trou  cylindrique  ou  mieux  hexago- 
nal, que  l’on  remplit  de  plomb.  On  perce  ensuite  au  centre  de 
cette  masse  de  plomb  un  trou  cylindrique  du  diamètre  exact 
dp  l’.axe  également  cylindrique  de  la  meule,  et  pour  éviter 
qpe  cet  arbre  puisse  tourner  dans  le  plomb,  on  y place  une 
clavette  ou  étoquiau,  et  la  meule  est  en  outre  maintenue  en 
place  d'un,  côté  par  un  épaule  ment  ou  embase  qui  fait  corps 
avec;  l’arbre,  et  de  l’autre  par  un  écrou  formant  embase. 
Au  .moyen  de  ces  dispositions,  la  meule  est  mairitenue  d’une 
manière  invariable  sur  son  axe.  On  pourrait  cependant  évi- 
ter cette  manière  un  peu  compliquée  de  monter  la  meule , 
en  la  fixant,  comme  à l’ordinaire,  avec  des  coins  de  bois,  dont 
ou  remplirait  ensuite,  tous  les  interstices,  en  y coulant  du  sou- 
fre qui  préserverait  ces  coins  du  gonflement  occasionné  par 
Fhuuiidité.  v 

! Quel  que  soit,  au  reste,  le  parti  adopté,  l’arbre  de  la  meule 
deyra  porter  à ses  deux  extrémités  deux' trous  légèrement 
coniques,  dans  lesquels  pénétreront  les  pointes  coniques  des 
deux  vis  en  acier,  dont  l’une  est  visible  en  p sur  la  figure.  Ce 

Tourneur}  Tome  2.  37 
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moyen  de  faire  tourner  la  meule,  lui  donne  une  grande  lé- 
gèreté, cependant  il  ne  nous  parait  pas  l’emporter  sur  le  sys- 
tème de  galets  que  nous  avons  recommandé  tome  Ier,  page  251, 
et  qui  nous  semble  de  nature  à supporter  d’une  manière  plus 
efficace  le  poids  d’une  meule  un  peu  lourde. 

11  est  bien  facile  de  comprendre  par  la  seule  inspection  de 
la  figure,  comment  l’auge  G est  suspendue  sur  les  deux  tra- 
verses supérieures  C,B.  La  chaîne  que  l’on  remarque  eu  C, 
a pour  but  de  relever  ou  d'abaisser  l’auge  à volonté,  de 
manière  à y farire  plonger  une  plus  ou  moins  grande  por- 
tion de  la  meule,  suivant  le  plus  ou  le  moins  d’épuisement 
de  l’eau. 

La  traverse  C exerce  en  outre  une  fonction  très-impor- 
tante ; elle  sert  d’axe  au  support  C qui,  grâce  aux  coulisseaux 
qu’on  y remarque,  est  pourvu  d’un  double  mouvement,  dont 
l’un  sert  à fixer  sa  hauteur,  et  l'autre  à le  rapprocher  ou  à 
l'éloigner  de  la  meule.  Ce  dernier  mouvement  s’obtient  fa- 
cilement en  desserrant  l’écrou  m et  en  appuyant  sur  le  le- 
vier l. 

Nous  n’avons  pas  besoin  d’ajouter  que  le  mouvement  de 
rotation  est  communiqué  à la  meule  par  le  pied  de  l’ouvrier 
qui,  en  appuyant  sur  la  pédale  P,  met  en  branle  le  levier  Q 
attaché  à la  manivelle  ou  vilebrequin  coudé  de  l’arbre. 

Pour  éviter  la  rouille  qui  ne  manquerait  pas  de  s'attacher 
aux  diverses  parties  de  la  monture,  par  la  diffusion  de  l’eau 
qui  se  répand  inévitablement,  lorsque  la  meule  est  en  action, 
il  sera  bon  d’en  faire  peindre  à l’huile  les  différentes  pièces. 

Meule  à grande  vitesse. 

La  figure  69,  pl.  8,  représente  un  autre  machine  à émou- 
dre  et  à polir,  disposée  pour  l’usage  des  amateurs.  On  peut 
y monter  des  meules  de  grès  ou  d’émeri , des  polissoirs  eu 
bois,  en  plomb,  en  buffle,  que  l’on  garnit  d’émeri,  de  rouge 
d'Angleterre  ou  d’autres  substances  usitées  pour  polir  les 
métaux.  On*y  adapte  aussi  les  brosses  circulaires  qui  servent 
plus  particulièrement  à polir  les  surfaces  où  se  rencontrent 
des  reliefs  et  des  anfractuosités. 

La  monture  de  ces  sortes  de  meules  exige  encore  plus  de 
soins  que  celles  d’un  plus  fort  diamètre,  parce  qu’elles  sont 
plus  sujettes  à se  fendre,  et  par  suite  de  leurs  dimensions  plui 
restreintes,  et  surtout  â cause  du  mouvement  excessivemen 
rapide  qui  leur  est  communiqué  par  la  roue  motrice.  Ce 
excès  de  vitesse  peut  même,  en  cas  de  rupture  de  la  meule 
occasionner  des  accidents,  dus  aux  fragments  de  grès  qu 
sont  projetés  avec  une  grande  force.  Pour  les  éviter,  oi 
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apportera  une  attention  extrême  à bien  monter  les  meules 
sur  leur  axe,  au  moyen  de  plomb,  comme  nous  l'avons  dit 
plus  haut,  et  si  on  emploie  l'ancien  système  des  coins  de  bois, 
on  évitera  de  trop  les  serrer. 

Nous  ne  nous  attacherons  pas  à décrire  en  détail  la  mon* 
ture  particulière  à ce  genre  de  meules  ; la  figure  69  en  don- 
nera une  idée  suffisante.  D’ailleurs,  cet  appareil  se  rapproche 
tellement  de  la  forme  d’un  tour  orainaire,  qu’une  description 
plus  détaillée  semblerait  un  doute  injurieux  pour  la  sagacité 
de  nos  lecteurs.  On  remarquera  seulement  que  chaque  arbre 
de  meule  est  muni  d’une  série  de  poulies  d’un  diamètre  diffé- 
rent pour  varier  d’une  part  la  vitesse  de  rotation,  et  pour 
assurer  de  l’autre  la  tension  de  la  corde.  La  roue  motrice 
porte  aussi  plusieurs  gorges  de  manière  à pouvoir  toujours 
correspondre  avec  celle  de  l’arbre  du  tour  qui  est  en  exercice. 

Dans  la  figure,  la  poupée  de  droite  est  immobile  et  fait 
corps  avec  le  pied  de  l’établi,  nous  aimerions  mieux  qu’elle 
fût  mobile  comme  la  poupée  d’un  tour  et  qu’elle  glissât  à 
cet  effet  dans  la  coulisse  de  l’établi  où  elle  serait  fixée  soit 
par  une  clavette,  soit  par  une  vis  à la  romaine. 

Nous  n’avons  rien  de  particulier  à dire  sur  l’arbre  de  la 
meule  qui,  comme  celui  de  l’appareil  précédent,  porte  h cha- 
cune de  ses  extrémités  un  trou  conique  destiné  à recevoir  les 
pointes  coniques  d’acier  trempées,  sur  lesquelles  il  accomplit 
son  mouvement  de  rotation.  Nous  préférerions  cependant 
donner  à l’arbre  des  pointes  coniques  qui  rouleraient  dans 
les.  crapaudines  des  vis  de  pression. 

Le  garde-crotte  en  cuir  situé  à la  partie  supérieure  et  en 
arrière  de  la  meule,  le  support  placé  à la  partie  antérieure,  et 
le  réservoir  qui  fournit  goutte  à goutte  l’eau  nécessaire  pen- 
dant l’émoulage,  sont  des  dispositions  assez  connues  pour 
n’avoir  pas  besoin  d’être  décrites. 

Nouvelle  pierre  à l’huile  d’Amérique. 

La  maison  des  forges  de  Vulcain  (1)  a mis  récemment  dans 
le  commerce  une  nouvelle  pierre  d’Amérique  qui,  employée 
à.  l’huile,  l’emporte  de  beaucoup  sur  l’ancienne,  et  peut  riva- 
liser en  quelque  sorte  avec  les  pierres  du  Levant  de  la  meil- 
leure qualité.  Cette  nouvelle  conquête  est  d’autant  plus  pré- 
cieuse que  les  bonnes  pierres  du  Levant  deviennent  de  jour 
en  jour  plus  rares,  et  qu’on  finira  par  ne  plus  en  trouver  dans 
le  commerce. 

La  nouvelle  pierre  d’Amérique  est  d’une  couleur  blanche 


(i)  Quai  aux  Fleura,  k Paris. 
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assez  pure;  à l’huile, elle  acquiert  sur  les  angles  cette  tf mi- 
transparence  qui  caractérise  la  pierre  de  Turquie.  Son  grain 
est  lin  et  serré  sans  avoir  cette  dureté  désagréable  qui  a fait 
abandonner  les  pierres  de  Lorraine.  A l’usage,  la  nduveiïe 
pierre  résiste  suffisamment  aux  outils  les  mieux  trempés, 
elle  est  âpre,  morâlaote  et  communique  aux  tranchants  une 
grande  avidité.  Le  fil  se  forme  très-vite,  sans  que  la  'piertie 
éprouve  une  détérioration  sensible,  et  si  elle  n'a  pas  encore 
toute  la  finesse  de  la  pierre  du  Levant,  elle  en  approche  do 
moins  Je  très-près.  En  somme,  nous  recommandons  spéciale- 
ment à nos  lecteurs  l’usage  de  cette  pierre,  dont  ils  tirèrent 
un  parti  très-avantageux. 


/ 
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A 

Abattage.  Abattre  les  bois,  c’est  les  séparer  du  sol  où  ils 
ont  pris  leur  croissance,  avant  de  les  soumettre  c.ux  autres 
préparations  qui  précèdent  leur  mise  en  œuvre.  Cette  opéra- 
tion est  d’une  grande  importance;  elle  doit  être  faite  en 
saison  convenable  et  en  ayant  égard  à l’âge  et  à la  vigueur  du 
sujet.  Voyez  Tome  I,  page  49. 

Abricotier.  Qualités  et  usages  de  ce  bois,  I,  34. 

Acacia.  Qualités  et  usages  de  T,  I,  24. 

Acajou,  ou  plutôt  Mahogon.  Excellence  de  ce  bois,  ses  dif- 
férentes espèces  et  variétés,  I,  36. 

Acérer.  C’est  appliquer  une  mise  ou  feuille  d’acier  sur  un 
outil  en  fer  pour  lui  communiquer  toute  la  dureté  et  le  tran- 
chant de  l’acier,  sans  être  obligé  de  faire  cet  outil  entière- 
ment en  acier.  Ce  n’est  pas  seulement  par  un  motif  d’écono- 
mie qu’on  en  agit  ainsi,  c’est  encore  pour  éviter  qu’un  outil 
qui  doit  subir  de  grands  efforts,  ne  soit  aussi  fragile  que  s’il 
était  de  pur  acier.  L’opération  par  laquelle  on  unit  le  fer  à 
l’acier,  s’appelle  soudure  à chaude  portée.  ( Voyez  ce  mot.)  I, 
139.  — Soudure  de  l’acier  fondu,  1, 152. 

Acétate  de  fer.  Combinaison  de  fer  et  d’acide  acétique 
qui  sert  à teindre  des  plus  belles  couleurs  les  loupes  de  frêne, 
d’érable,  d’aulne,  etc.  i,  96. 

Acier.  Combinaison  de  carbone  et  de  fer,  susceptible  de  ■ 
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prendre  au  moyen  de  la  trempe  la  plus  grande  dureté.  Ses 
différentes  espèces,  1, 136.  — Manière  de  forger  l’acier,  1, 138, 
de  le  souder,  1, 139.  — Trempe  de  l’acier,  1, 141  et  suiv.  — 
Recuit,  1, 145.  — Souder  l’acier  fondu,  I,  152. 

Affiloirs.  Ce  sont  des  éclats  minces  de  pierres  à affûter  et 
qui  généralement  affectent  la  fonde  des  outils  auxquels  ils 
soni  destinés  à donner  le  fil.  Cette  opération  s’appelle  affi- 
ler. 1, 260-269. 

Affleurer.  Lorsque  deux  morceaux  de  bois  sont  joints 
ensemble  sans  que  l’un  dépasse  l’autre,  on  dit  qu’ils  affleurent. 
On  appelle  aussi  affleurer,  retrancher  avec  la  scie,  ou  avec  tout 
autre  instrument,  ce  qui  excède  d’un  morceau  de  bois,  de 
métal,  etc.,  relativement  à une  autre  pièce  assemblée  avec  la 
première.  Supposons,  par  exemple,  qu’un  plateau  de  métal 
soit  assujetti  par  des  vis  à bois  à tète  fraisée,  et  que  ces  vis  ex- 
cèdent un  tant  soit  peu  la  superficie  du  plateau,  si  l’on  réduit 
au  moyen  d’une  lime  l’excédant  de  ces  tètes  de  vis  jusqu’à  ce 
qu’elles  soient  de  niveau  avec  le  plateau,  cette  opération  s’ap- 
pellera les  affleurer.  I,  420. 

Affûtage,  affûter.  On  appelle  quelquefois  affûtage  dans  les 
ateliers  de  menuiserie,  un  assortiment  d’outils  à raboter,  com- 
posé d’un  rifflard,  d’une  grande  varlope  et  d’un  rabot.  Mais 
la  signification  la  plus  générale  et  la  plus  naturelle  du  mot 
affûtage  s’entend  ordinairement  de  l'action  de  faire  couper 
les  outils,  qu’ils  soient  destinés  à trancher,  à ràcler  ou  à scier. 

’ On  emploie  un  grand  nombre  d'instruments  pour  affûter  les 
différents  outils,  chacun  suivant  leur  nature  particulière.  I, 
245  à 269. 

Ailes.  Terme  d’horlogerie  qui  sert  à désigner  les  dents 
d'un  engrenage  appelé  pignon.  ( Voyez  ce  dernier  mot.) 

Ajuster.  C’est  assembler  plusieurs  pièces  métalliques  des* 
tinées  à composer  un  appareil,  une  machine,  etc.  Ces  opéra- 
tions constituent  un  art  tout-à-fait  à part,  qui  exige  un  grand 
talent  et  une  grande  précision  de  la  part  do  l’ouvrier  ajusteur. 
Il  faut  surtout  qu’il  excelle  à bien  manier  la  lime,  qu’il  soit 
doué  d’un  coup-d’œil  sûr  et  précis,  qu'il  sache  tarauder  les 
métaux  et  les  polir,  etc.  1, 155  à 182. 

Albâtre.  Espèce  de  pierre  qui,  par  son  aspect , a du  rap- 
port avec  certains  marbres,  et  dont  la  composition  chimique 
se  rapproche  de  celle  du  plâtre.  On  en  fait  de  fort  jolis  ou- 
vrages de  tour.  I,  182,  II,  48. 

Alcool.  Produit  obtenu  par  la  distillation  de  toutes’  les 
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sabstances  susceptibles  de  contracter  la  fermentation  alcoo- 
lique. On  rappelait  autrefois  esprit-de-vin,  parce  qu’on  l’ob- 
tenajt  exclusivement  de  la  distillation  du  vin  : on  u'avait  pas 
encore  eu  l’idée  d’extraire  l’alcool  d'un  grand  nombre  d’au- 
tres produits  végétaux  qui  le  fournissent  en  abondance;  tels 
sont  : le  cidre,  les  grains,  les  pommes  de  terre,  etc.  L’alcool 
est  la  base  de  presque  tous  les  vernis  que  l’on  emploie  dans 
les  arts  du  tour  et  de  l’ébénisterie.ll  faut  le  choisir  marquant 
de  36  à 40°  à l’aréomètre  ; plus  faible,  il  a peine  â dissoudre 
les  résines,  et  le  vernis  prend  alors  un  aspect  trouble  et  pâ- 
teux. Lorsqu’on  achètera  de  l’alcool , on  ne  doit  pas  s’en 
rapporter  aveuglément  à la  parole  des  marchands  qui  ont 
l’habitude  de  lui  attribuer  un  degré  plus  élevé  que  celui  qu’il 
marque  réellement.  I,  100  à 107. 

Aléser.  C’est  élargir  circulairement  la  cavité  intérieure 
d’un  cylindre,  d’un  corps  de  pompe,  d’une  pièce  de  canon, 
au  moyen  d’outils  particuliers  que  l'on  appelle  alésoirs.  Cette 
opération  ne  s’exécute  guère  qu’en  grand  et  dans  les  ateliers 
de  constructeurs  de  machines:  Dans  la  mécanique  ordinaire, 
on  n’a  généralement  à élargir  que  des  trous  d’une  petite  di- 
mension, et  les  outils  prennent  alors  le  nom  d’équarrissoirs. 
(Voyez  ce  mot,  voyez  aussi  II,  page  408  et  suiv.) 

Alidade  Espèce  de  règle  plate  en  acier,  roulant  sur  un 
pivot  et  munie  d’une  pointe  destinée  à arrêter  au  point  voulu 
une  plate-forme  ou  la  poulie  divisée  d’un  tour. 

Alisier.  Un  des  meilleurs  bois  que  l’on  puisse  travailler 
sur  le  tour.  I,  33. 

Alliages.  On  appelle  ainsi  le  mélange  opéré  au  moyen 
de  la  fusion  de  deux  ou  de  plusieurs  métaux.  Lorsqu’il  entré 
du  mercure  dans  ce  mélange,  il  prend  le  nom  d’amal- 
game. En  alliant  les  métaux  entre  eux,  on  a générale- 
ment pour  but  de  communiquer  au  mélange  qui  eu  résulté, 
des  qualités  qui  manquaient  à chacun  des  métaux  com- 
posantl’alliage,  telles  que  : la  ductilité,  la  ténacité,  l’élasticité, 
la  couleur,  etc.  Le  laiton  et  le  bronze  sont  des  alliages  de 
cuivre  avec  le  zinc  et  avec  l’étain,  ârès-connus  et  très-usités 
dans  les  arts.  Le  maiîlechort  ou  packfung  est  un  autre  alliage 
de  cuivre  nickel  et  zinc,  très  en  faveur  depuis  quelques  an- 
nées. Il  existe  une  infinité  d’antres  alliages  pour  lesquels  nous 
renverrons  au  Manuel  des  Alliages  métalliques,  de  VEncy- 
clopédie-Roret. 

Alluchons.  Ce  sont  des  rouleaux  de  bois  dur  qui  forment 
ordinairement  les  ailes  des  pignons  à lanterne  dans  les  en- 
grenages des  fortes  machines. 
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Amalgame.  Alliage  métallique  dans  lequel  le  mercure  entre 
dans  une  proportion  quelconque. 

Amandier.  Bois  indigène  d’une  excellente  qualité.  1,  34. 

Amaranthe.  Bois  exotique  d’uue  belle  couleur.  I,  37. 

Amboine.  Le  plus  beau  de  tous  les  bois  exotiques.  I,  37. 

Amourette  (bois  d’).  C’est  le  nom  vulgaire  du  bourra- 
courra  ou  bois  de  lettre.  (Voyez  ces  mots.) 

Angica.  Bois  des  îles  très-bien  veiné.  1, 37. 

Anneau.  On  appelle  ainsi  une  virole  d’un  assez  grand  dia- 
mètre et  d’une  certaine  épaisseur,  que  l’on  emploie  à resser- 
rer un  mandrin  fendu.  I,  418.  C’est  aussi  l’une  des  pièces 
principales  de  l’appareil  employé  au  moulage  de  la  corne, 
de  i'écaille  et  des  bois.  II,  61. 

Arabique  (gomme).  Influence  des  dissolutions  de  gomme 
arabique  sur  le  grain  et  sur  la  trempe  d’acier.  I,  149. 

Arbre.  Ep  mécanique,  est  le  synonyme  d'axe  ou  essieu; 
c’est  ordinairement  la  pièce  principale  de  tout  appareil  ou 
macliine  destiné  à accomplir  un  mouvement  de  rotation. 
Ainsi  : les  roues-motrices,  les  meules  sont  pourvues  d’un  ar- 
bre qui  tantôt  les  entraîne  par  son  propre  mouvement,  tan- 
tôt leur  sert  de  pivot  sur  lequel  elles  tournent  elles-memes. 
Arbres  de  roues-motrices.  I,  378  et  suiv.  — Arbre  de  tour 
en  l’air.  I,  363  et  suiv.  — Arbre  de  meule.  I,  249.  — Arbre 
d’un  porte-foret.  1,  162  à 164. 

Arrasement.  On  appelle  ainsi  dans  la  menuiserie  et  dans 
le  tour,  l’épaulement  à angle  droit  qui  se  trouve  entre  une 
partie  mince  et  une  autre  plus  ferte  de  la  même  pièce.  Ainsi, 
on  dit  l’arrasement  d’un  tenon,  d'un  goujou,  pour  désigner 
la  partie  qui  les  empêche  de  pénétrer  plus  avant  dans  la 
mortaise  ou  dans  le  trou  qui  leur  est  destiné;  les  arrasemeuts 
se  font  très-facilement  sur  le  tour,  mais  il  n’en  est  pas  de 
même  dans  la  menuiserie.  On  doit  y apporter  une  sérieuse 
attention,  et  se  servir  d’une  scie  spéciale,  à denture  Une,  à 
lame  mince,  ayant  peu  de  voie , et  que  l’on  nomme  scie  à 
arraser. 

Arc.  Ressort  en  bois  ou  en  métal,  destiné  à remplacer  la 
perche,  pour  faire  tourner  les  objets  que  l’on  façonne  sur  le 
tour  à pointes.  1, 190. 

Archet.  C’est  un  diminutif  de  l’arc;  on  le  fait  ordinaire- 
ment en  jonc,  en  baleine,  ou  simplement  avec  un  bout  de 
fleuret,  une  vieille  lame  d’épée,  etc.,  suivant  la  force  qui  lui 
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ett  nécessaire.  Il  sert  à tourner  sur  le  tour  d’horloger,  et  à 
mettre  en  mouvement  les  porte-forets  que  l’on  emploie  an 
percement  des  métaux.  1,  163,  352. 

Arête.  C’est  l’angle  formé  par  deux  surfaces  rabotées  tPun 
morceau  de  bois.  On  appelle  bois  équarri  à vive-afêle,  celui 
dont  les  quatre  faces  présentent  des  angles  bien  vifs  et  sàns 
aubier. 

Aronde  (queue  d’) . Sorte  d’assemblage  usité  en  menuiserie. 
1, 79.  — Moyen  de  coller  les  pièces  ainsi  assemblées.  I>  82.  * 

Assemblages.  Manière  de  réunir  ensemble  plusieurs  pièces 
de  bois  pour  en  composer  un  tout.  On  connaît  en  iftenuiséHe 
un  grand  nombre  d’assembhges.  I,  78etsuiv.  Dans  l’art  du 
tour,  il  n’y  a guère  que  deux  sortes  d’assemblages,  celui  à 
goujon  et  celui  à vis.  (Voyez  Goujon.) 

Atelier.  Lieu  où  l’on  travaille  ; comment  il  doit  étire  éx- 
posé.  1, 1, 2. — Sa  composition  et  son  arrangement.  1, 3 et  suiv. 

Aubier.  Partie  extérieure  d’un  tronc  d’arbre  située  immé- 
diatement au-dessous  de  l’écorce  ; elle  est  composée  d’un  tissu 
imparfaitement  élaboré,  qui,  pour  la  dureté,  la  couleur  et 
les  autres  qualités,  diffère  essentiellement  des  autres  parties 
de  l’arbre.  I,  9. 

Aulne.  Bois  indigène.  I,  26. 

Axe.  Dans  le  sens  le  plus  restreint  du  mot,  l’axe  est  une 
ligne  imaginaire  qui  est  censée  traverser  le  centre  d’une  pièce 
qui  accomplit  un  mouvement  de  rotation  ; ainsi  on  appelle 
axe  d’un  tour,  une  ligne  qui,  traversant  de  part  en  part  liar- 
bre  de  ce  tour  par  le  centre  de  ses  extrémités,  se  prolonge^- 
rait  au-delà  et  irait  rejoindre  la  pointe  de  la  poupée  de 
droite.  Par  une  conséquence  nécessaire,  toute  pièce  montée 
sur  un  tour  doit  nécessairement  se  trouver  dans  le  prolonge- 
ment de  son  axe  si  l’on  veut  qu’elle  tourne  juste  et  parfaite- 
ment rond.  Quelquefois  on  donne  au  mot  axe  un  sens  plus 
étendu,  et  il  devient  alors  synonyme  d’arbre.  (Voyez  ce  der- 
nier mot.) 

B 

3 v 

Badiane.  Bols  d’anis.  I,  38. 

Baguette.  Petite  moulure  demi-ronde,  pl.  7,  fig.  61. 

Bain-marie.  Manière  de  faire  cuire  la  colle-forte  sans  la 
mettre  en  contact  direct  avec  le  feu.  Le  vase  qui  la  contient 
est  alors  plongé  dans  un  autre  vase  rempli  d’eau  bouillante. 
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On  emploie  aussi  quelquefois  ce  moyen  poar  dissoudre  les 
vernis.  On  appelle  encore  bain-marie,  le  vase  qui  contient 
l’eau  bouillante.  I,  80. 

Balant.  I,  436. 

Baleine.  Substance  très- flexible  et  très-connue.  1, 124. 

Balustre.  Sorte  d’ornement  d’architecture  que  l’on  em- 
ploie à décorer  les  rampes,  les  balustrades.  Ses  formes  sont 
assujetties  à des  règles  fixes  auxquelles  le  tourneur  devra 
scrupuleusement  se  conformer.  I,  336  ; II,  8. 

Bandelettes.  Voyez  Listel. 

Barre.  L’une  des  pièces  principales  du  support  du  tour  à 
pointes.  1,  192. 

Bastringue.  Voyez  Wabstringue. 

Bâte  ou  Batte.  Virole  de  corne  ou  d’écaille  qui  forme  la 

«orge  et  la  paroi  intérieure  d’une  tabatière.  1, 120  et  suiv.  ; 
, 4,  73,  74. 

Bâtis.  C'est  le  nom  qu’on  donne  à un  ouvrage  d’ébénisie- 
rie  destiné  à être  recouvert  de  feuilles  de  placage.  I,  83. 

Bec-d’ane  ou  Bédane.  Outil  de  menuiserie  et  de  tour  qui 
diffère  du  ciseau  en  ce  que  son  taillant  est  pris  sur  la  plus 
grande  épaisseur  ou  champ  du  fer.  I,  78, 207  ; II,  8, 102. 

Bielle.  Manivelle  qui  sert  à imprimer  le  mouvement  à une 
roue  ; elle  a pour  effet  de  transformer  un  mouvement  alter- 
natif de  va-et-vient,  en  un  mouvement  de  rotation  continue. 

Bigorne.  Enclume  dont  les  deux  extrémités  se  terminent, 
l’une  en  pointe  conique,  et  l’autre  en  pointe  pyramidale. 
Cette  forme  est  la  plus  utile  pour  les  amateurs.  Il  existe 
aussi  des  bigornes  très-allongées,  qui  servent  à arrondir  les 
viroles.  (Voyez  Trihoulet.) 

Bilboquet.  Jouet  d’enfants.  II,  28. 

Billot.  Tronçon  d’arbre  qui  sert  à appuyer  les  morceaux 
de  bois  que  l’on  ébauche  à la  hache.  I,  72. 

Biseau.  On  appelle  ainsi  l’inclinaison  que  forme  le  taillant 
d’un  outil,  par  rapport  à la  planche  ou  à l’autre  biseau  de 
cet  outil.  Les  biseaux  doivent  être  plus  ou  moins  inclinés,  sui- 
vant que  les  outils  sont  destinés  à entamer  telle  ou  telle  ma- 
tière. Ainsi,  les  outils  pour  le  cuivre  n’ont  pas  de  biseaux  ; les 
crochets  il  tourner  le  fer  en  ont  de  très-courts  ; mais  les  outils 
destinés  à couper  les  bois  tendres  doivent  avoir  des  biseaux 
très-allongés.  Quelle  que  soit,  au  reste,  l’inclinaison  à donner 
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aux  biseaux,  ils  doivent  toujours  former  une  ligne  droite, 
sans  reprises  ni  facettes,  si  l’on  veut  que  les  outils  possèdent 
un  tranchant  vif  et  durable.  1, 263, 269. 

Blanchir.  En  menuiserie,  c’est  enlever  la  partie  du  bois  qui 
porte  l’empreinte  du  sciage  de  long.  En  terme  de  serrurerie, 
c’est  faire  disparaître  au  moyen  de  la  lime,  la  couche  d’oxyde 
noir  que  le  feu.de  la  forge  a déposée  à la  superficie  du  fer  ou 
de  l’acier.  On  emploie  encore  le  mot  blanchir,  pour  désigner 
une  opération  qui  consiste  à polir  les  pièces  d’acier  trempées, 

f>our  mieux  constater  les  couleurs  que  leur  donne  le  recuit. 
, 76,  147. 

Bobine.  C’est  une  portion  de  bois  réservée  sur  une  pièce 
que  l’on  tourne  au  tour  à pointes,  et  sur  laquelle  on  enroule 
la  corde  destinée  à imprimer  à cette  pièce  de  mouvement  de 
rotation.  On  doit  avoir  grand  soin  de  toujours  proportionner 
le  diamètre  de  la  bobine  avec  celui  de  l’objet  à tourner,  afin 
qu'il  ne  tourne  ni  trop  vite,  ni  trop  lentement.  1,  314;  11,  55. 

Bois.  Leurs  qualités  en  général.  1, 7 à 58.  Variétés  des  bois 
indigènes.  1, 21.  Moyen  de  les  polir.  I,  85.  De  les  teindre. 
I,  89.  De  les  vernir.  1, 107. 

Bois  exotiques.  1,  36  etsuiv. 

Bois  de  Brésil,  ou  de  Fernambouc.  I,  38. 

Bois  de  fer,  ou  Sidérodendre.  I,  38. 

Bois-lance.  I,  39 . 

Bois  de  lettre.  (Voyez  Bourra-Courra.) 

Bois  de  perdrix.  1, 39. 

Bois  de  rose.  1, 39. 

Bois  violet.  1, 40. 

Bois  zébré.  I,  40. 

Bois  a dresser.  Instrument  qui  sert  à fixer  le  bois  que  l’on 
veut  couper  en  bout  avec  les  rabots,  sans  courir  le  risque  de 
faire  éclater  les  angles.  I,  77. 

Boites.  Unies.  II,  14.  Garnies  en  écailles.  A colophane. 
H,  13.  Fermant  à secret.  II,  15.  Fermant  à vis,  11,16.  Boites 
de  physique  amusante.  II,  a3  et  suiv. 

Bondonniêre.  Voyez  Louche. 

Borax.  Nom  vulgaire  du  sous-borate  de  soude.  Il  est  em- 
ployé comme  flux  pour  souder  le  cuivre,  l’argent,  etc.  1, 173. 
On  se  sert  aussi  d’un  composé  de  borax  et  de  sel  ammoniac 
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pour  faciliter  la  soudure  de  l’acier  fondu  avec  lui-même. 

I,  1^52  et  suiv. 

Bornoyer.  Regarder  towvà-tour  le  long  des  diverses  sur- 
faces d’un  mqi  ceau,  de  bois  pour  s’assurer  si  elles  sont  bien 
dressées.  f 

Bqçwjt  ou  tore.  Moulure  en  saillie  formant  un  demi-cer- 
cle- h-  8,  fig.  63. 

Boules  ou  sphères.  Manière  de  les  tourner.  II,  10.  Sphère» 
évidées  les  unes  dans  les  autres  et  contenant  des  étoiles,  etc. 

II,  95  à 100. 

Bouleau.  Bois  indigène  de  peu  de  valeur.  1, 26. 

Boulon.  Gros  clou  à tige  ron'de  ou  carrée,  dont  l’extrémité 
e%t  ordinairement  taraudée  et  munie  d’un  écrou.  Il  sert  à 
assembler  solidement  entre  elles  les  diverses  par  fies  d’une 
macliine.  Manière  de  les  forger.  1, 134. 

Bourra-courra,  ou  Bois  de  lettre.  L’un  des  plus  beaux 
bois,  exotiques.  1, 40. 

Bphyet.  Outil  de  menuiserie  servant  à pousser  des  mour 
lures,  à faire  des  assemblages  à rainure  et  à languette,  etc. 
1, 78. 

Braser.  C’est  souder  avec  du  cuivre  rouge  ou  avec  du  lai- 
ton, deux  pièces  de  fer  ou  d’acier  que  l’on,  veut  réunir.  Cette 
soudure  supporte  une  chaleur  suffisante  pour  qu’on  puisse 
ensuite  tremper  la  pièce.  Le  flux  employé  pour  accéiéPer  la 
fusion  de  la  soudure  est  ordinaire  ment. le  borax. 

Brésil.  Voyez  Dois  de  Brésil  et  Fernambouc, 

Brides,  étriers  ou  chapeaux.  Pièces  eu  cuivre  ou  en.  fer,  à 
charnières,  qui  surmontent  la  poupée  de  gauche  du  tour  en 
l’air.  Elles  servent  à assujettir  et  à comprimer,  au  moyen  des 
vis  de  pression  qu’elles  portent,  les  coussinets  dans  lesquels 
roule  l’arbre  du  tour.  1,  368.  — On  a imaginé  depuis  quelques 
années  un  système  de  brides  qui  exercent  sur  les  coussinets 
une  pression  plus  constante  et  plus. invariable  que  les  anciens 
étriers.  I,  371,  372. 

Broutement.  Mot  technique  qui  indique  un  mouvement 
d’oscillation  ou  de  trémulement  éprouvé  par  une  pièce,  pen- 
dant qu’on  la  façonne  sur  le  tour.  Cette  irrégularité  est  ordi- 
nairement produite,  soit  par  le  manque  de  justesse  de  l’arbre 
dans  ses  coussinets,  soit  par  le  peu  de  solidité  de  l'établi,  soit 
enfin  par  la  résistance  de  la  matière  que  l’on  travaille.  Lors- 
qu’une fois  le  broutement  a commencé,  il  est  assez  difficile 
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d’y  remédier  ; cependant  on  y parvient  quelquefois,  soit  en 
éloignant  le  support  de  l’ouvrage,  soit  en  resserrant  les  pièces 
du  tour  dont  le  relâchement  occasionne  ce  mouvement  ir- 
régulier : il  se  manifeste  le  plus  souvent  lorsqu’on  tourne  le 
cuivre. 

Brunissoir.  Pierres  sanguines,  de  différentes  formes,  soli- 
dement emmanchées  et  qui  servent  à polir  les  métaux.  11, 131. 
C’est  aussi  un  instrument  d’acier  poli  et  trempé,  destiné  aux 
mêmes  usages. 

Buis.  Excellent  bois  pour  le  tour.  I,  29. 

Burette.  Petit  vase  en  fer-blanc  ou  en  cuivre  dans  lequel 
on  renferme  l'huile  qui  sert  à lubréfier  le  tour,  les  forets,  la 
pierre  à l’huile,  etc. 

Burin.  Outil  quadrangulaire,  d’acier,  qui  sert  à tourner  les 
métaux.  Il  est  surtout  très-employé'avec  le  tour  d'horloger. 
Lorsqu’il  s’agit  de  pénétrer  dans  des  angles  très-aigus,  on 
donne  aussi  aux  burins  une  forme  losange,  et  on  les  affûte 
de  très-long.  Quelques  autres  burins  sont  méplats,  demi- 
ronds  et  même  ronds,  mais  on  les  désigrte  alors  sous  le  nom 
d’échoppes,  de  butte-avant.  Ces  derniers  outils  sont  plus 
particulièrement  employés  par  les  graveurs. 


Cadres.  Manière  de  les  tourner  sur  le  tour  à pointes.  1, 347. 

Cale.  Morceau  de  bois  que  l’on  interpose  entre  des  objets 
sur  lesquels  on  veut  exercer  une  pression  ; par  exemple,  entre 
le  valet  de  menuisier  et  l’ouvrage  que  l’on  veut  assujettir,  en- 
tre un  boulon  et  l’objet  qu’il  doit  comprimer. 

On  appelle  aussi  cale,  la  pièce  du  support  qui  est  destinée 
à appuyer  les  outils  du  tourneur  pendant  le  travail.  I,  390 
et  suiv. 

Calibre.  Profil  de  moulure  découpé  dans  une  feuille  de 
métal,  et  qui  sert  à reproduire  plusieurs  fois  la  même  mou- 
lure, et  à vérifier  l’exactitude  des  contours.  II,  9, 32. 

Calliatour.  Bois  exotique.  I,  41.' 

Came.  Espèce  d'excentrique,  produisant  le  même  effet 
qu’nne  bielle  ou  manivelle.  , 

Campêche.  Bois  de  teinture  employé  quelquefois  par  le 
tourneur.  I,  41.  On  l’appelle  aussi  Bois  d’Inde. 

Camphrier.  Bois  exotique.  1, 41. 

Tourneur.  Tome  2.  38 
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Camvood,  ou  bois  de  Corail.  Voyez  ce  dernier  mot. 

Cannes  a pêche.  Diverses  manières  de  les  faire.  II,  25  à 26 

Cannelures.  Moulures  longitudinales  en  creux  ou  en  relief, 
disposées  sur  le  fût  d'une  colonne.  Machine  à canneler.  II,  313. 

Cavet  ou  congé.  Moulure  qui  présente  un  quart  de  rond  en 
creux,  pl.  8,  fig.  60  et  66. 

Cèdre  du  Liban.  Qualités  et  usages  de  ce  bois.  1, 27. 

Cèdre  de  Virginie.  Bois  odorant  très-employé  pour  la  fa- 
brication des  crayons.  I,  42.  , 

Cémentation.  Opération  par  laquelle  on  transforme  le  fer 
en  acier,  en  lui  faisant  absorber  une  certaine  proportion  de 
carbone.  On  dispose  à cet  effet  des  barreaux  de  fer  dans  un 
four  construit  exprès,  on  les  entoure  de  charbon  en  poudre  et 
on  entretient  le  feu  pendant  quatre  ou  cinq  jours;  au  bout  de 
ce  temps,  le  fer  se  trouve  transformé  en  acier. 

Centrer.  C'est  disposer  un  objet  que  l’on  veut  tourner,  de 
manière  à ce  qu'il  se  trouve  parfaitement  dans  l'axe  du  tour. 
Equerre  à centrer.  II,  431. 

Cercle  d’ivoire,  d’écaille,  de  corne.  On  les  ajuste  sur  quel- 
ques ouvragés  de  tour,  soit  pour  leur  servir  d'ornements,  soit 
pour  augmenter  leur  solidité.  Les  cercles  d’ivoire  et  de  corne 
doivent  être  découpés  dans  un  morceau  de  ces  matières,  mais 
les  cercles  d’écaille  peuvent  être  soudés  au  diamètre  précis 
dont  on  a besoin.  1, 120  et  suiv. 

Cerisier  et  Merisier.  Excellent  bois  de  tour.  I,  34. 

Chaînes.  Moyen  de  les  faire  sur  le  tour.  II,  106. 

Chaise.  Pièce  principale  du  support  à chaise.  I,  390.  Elle 
se  construit  la  plupart  du  temps  en  bois  dans  les  supports  or- 
dinaires, mais  pour  les  supports  k tourner  le  fer,  la  chaise 
doit  être  nécessairement  en  métal.  I,  392. 

Champ.  On  désigne  ainsi  le  sens  le  plus  étroit  d'un  parallé- 
lipipède,  ou  de  tout  autre  solide,  dont  la  largeur  présente 
• une  grande  différence  avec  l’épaisseur. 

Chanfrein,  esta  peu  pt-ès  synonyme  de  biseau.  Cependant, 

' ce  dernier  mot  est  plus  particulièrement  employé  pour  dési- 
gner l’incliuaison  du  taillant  d’un  outil,  tandis  que  l'expres- 
sion chanfrein  est  réservée  pour  indiquer  les  angles  des  ou- 
vrages qui  ont  été  adoucis. 

Chantourner.  C'est  suivre  avec  une  scie  spécialement  des- 
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tinée  à cet  usage,  les  contours  d’une  courbe  que  l'on  a tracée 
sur  un  morceau  de  bois.  1,  74. 

Chapeau.  Voyez  ci-dessus  Brides.  Voyez  aussi  le  mot  Ecrou. 

Chape.  Monture  d’une  poulie. 

Charme.  Excellent  bois  indigène.  I,  22. 

Charnières.  Feuilles  de  métal  repliées  pour  former  des 
charnons  qui  entrent  les  uns  dans  les  autres,  et  qui  pivotent 
6ur  une  goupille. 

Charriot  (support  à).  Support  sur  lequel  les  outils  de  tour 
sont  fixés  d’une  manière  invariable,  mais  qui  est  susceptible 
ds  se  mouvoir  lui-méme  dans  tous  les  sens.  Cette  ingénieuse 
machine  permet  de  tourner  avec  une  justesse  et  une  préci- 
sion auxquelles  la  main  de  l'homme  ne.saurait  atteindre.  Le 
support  à charriot  possède  en  outre  plusieurs  avantages;  il 
permet  de  tracer  sur  les  ouvrages  une  infinité  de  dessins  et 
de  guillocbis,  etc.  I,  394  à 407  ; II,  227  à 278. 

Chasse.  Outil  de  forge  sur  lequel  on  frappe  pour  donner  au 
fer  des  formes  plus  nettes  et  plus  régulières  qu  on  ne  pour- 
rait les  obtenir  avec  le  marteau. 

Châssis.  Bâtis  en  bois  ou  en  métal,  ordinairement  de  forme 
quadrangulaire,  qui  sert  de  monture  aux  differentes  pièces 
d'une  machine. 

Châtaignier.  Bois  indigène  peu  employé  par  le  tourneur. 
I,  24. 

Chêne.  Un  des  bois  de  France  les  plus  durables.  1,21. 

Cisailles.  Ciseaux  grands  et  forts,  destinés  à couper  les 
feuilles  de  métaux.  I,  161  et  suiv. 

Ciseau.  On  désigne  sous  ce  nom  un  grand  nombre  d’outils, 
de  forme  et  d’usage  très-différents.  — Les  ciseaux  de  me- 
nuisier sont  ordinairement  à un  seul  biseau  ^ssez  allongé. 
Les  ciseaux  de  tour , qu'on  appelle  aussi  planes  et  fermoirs , 
sont  presque  toujours  à deux  biseaux  et  affûtés  à taillant  obli- 
que. I,  206.  — D’autres  ciseaux  de  tour,  destinés  plutôt  à 
râcler  le  bo!s  qu’à  le  couper,  sont  à un  seul  biseau,  un  peu 
court.  1,  209.  — On  connaît  encore  les  ciseaux  ronds  ou 
gouges  plates,  I,  207  ; le  ciseau  quart  de  rond.  1, 207  ; le  ci- 
seau à trois  biseaux.  I,  208;  le  ciseau  râcloir.  I,  209;  le 
ciseau  de  côté , dont  le  principal  usage  est  de  creuser  les 
bois.  I,  208. 

Les  ciseaux  a froid  sont  des  outils  de  serrurerie  spéciale- 
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ment  consacrés  à ciseler  les  métaux,  et  à dégrossir  les  pièces 
qui  doivent  être  soumises  ensuite  au  travail  de  la  lime. 

Clef  : est  encore  un  nom  générique  qui  comprend  un  grand 
nombre  de  mécanismes  de  nature  très-différente  : 

La  clef  anglaise,  clef  à écrou,  ou  clef  universelle,  e6t  une 
espèce  d’étau  ii  main  dont  les  mâchoires  parallèles  entre  elles 
sont  perpendiculaires  par  rapport  au  manche  de  l’outil.  La 
mobilité  de  l’une  de  ces  mâchoires  permet  de  les  écarter 
entre  elles  à.  volonté,  en  sorte  qu’elles  peuvent  saisir  des 
écrous  de  toutes  les  formes  et  de  toutes  les  grosseurs.  L’ins- 
trument peut  donc  servir  à serrer  et  à desserrer  les  écrous 
carrés,  hexagones,  octogones,  etc. 

La  clef  d'arrêt  est  une  pièce  métallique  dont  l’angle  s’en- 
gage dans  une  rainure  angulaire  pratiquée  sur  l’arbre  du 
tour,  de  manière  à empêcher  ce  dernier  d’avancer  ni  de  re- 
culer. I 363,  371,  410;  II,  16. 

Les  clefs  de  vis  ou  de  manchons  sont  en  bois;  leur  effet  est 
diamétralement  opposé  à celui  de  la  clef  d’arrêt,  car  elles 
ont  au  contraire  pour  but  de  faire  avancer  l’arbre,  suivant 
l’inclinaison  d’un  pas  de  vis,  et  de  lui  imprimer  ainsi  un 
mo  'vement  régulier  de  rotation,  en  hélice.  1, 369,410;  II,  16. 

Ou  se  sert  encore  d’une  clef  du  même  genre,  mais  faite  en 
métal,  et  en  forme  de  couteau,  pour  diriger  la  course  des 
manchons  destinés  à produire  des  torses.  Il,  101.  Cette  der- 
nière clef  est  alors  montée  sur  une  poupée  spéciale,  assujettie 
sur  l’établi  de  tour  en-dessous  de  la  queue  de  l’arbre.  U, 
101, 104. 

On  appelle  encore  clefs  en  bois  ferme,  des  espèces  de 
coins  de  bois  qui  pénètrent  dans  les  mortaises  pratiquées  au 
bas  des  poupées  du  tour  à pointes,  et  servent  à assujettir  ces 
dernières  sur  l’établi.  1, 188. 

La  Clef-taraud  est  un  véritable  taraud  à bois,  du  diamè- 
tre exact  du  nez  du  tour,  et  qui  sert  à former  les  écrous  des 
mandrins  ; nous  avons  signalé  dans  l’ouvrage  les  inconvénients 
de  cette  méthode.  1,  413. 

Clous  ou  dragons.  C’est  le  nom  qu’on  donne  à des  taches 
rousses  très-dures  qui  se  rencontrent  dans  les  pierres  du 
Levant.  1, 257. 

Cloütière.  Outil  de  forge  qui  consiste  dans  une  assez  forte 
barre  de  fer,  dont  les  extrémités  sont  percées  de  trous  ronds 
ou  carrés  dans  lesquels  on  engage  la  tige  des-  boulons  aux- 
quels on  veut  former  une  tète.  I,  134. 

Coloration  des  bois  par  les  acides  pyroligneux  et  autres. 
I,  58  et  suiv.,  89  et  suiv.;  par  l’aoétate  de  fer.  1,  96. 
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Cocotier.  Bois  exotique.  I,  42. 

Cognassier.  Qualités  et  usages  de  ce  bois.  I,  35. 

Colle-forte.  Gélatine  animale  qui  sert  à réunir  les  pièces 
de  bois,  d’ivoire,  etc.  — Sa  préparation.  I,  80rSon  emploi. 
1, 81  et  82.  ' F • 

Collets.  Parties  d’un  arbre  de  tour  ou  autre  sur  lesquelles 
il  tourne  dans  des  coussinets.  I,  363. 

Compas  d’épaisseur  ou  maitre-àr danser.  1, 231, 319.  II,  351. 

Cône  solide  géométrique  dont  le  profil  forme  un  trianglo 
isocèle  plus  ou  moins  obtus.  Tourner  les  cinq  sections  coni- 
ques. II,  76  et  suiv. 

Congé  ou  Cavet.  Espèce  de  moulure.  PI.  8,  fig.  60  et  66. 

Conservation  des  bois,  procédés  du  docteur  Boucherie  et 
autres.  1,  57  et  suiv. 

. Conscience.  Plastron  de  bois  destiné  à garantir  la  poitrine 
du  tourneuf,  lorsqu’il  perce  des  trous  soit  au  vilebrequin, 
soit  au  moyen  des  forets. 

Contre-écrod.  Ecrou  mobile  qui,  en  appuyant  sur  l’écrou 
véritable,  empêche  une  vis  de  se  desserrer. 

Coquetier.  Petit  vase  destiné  à contenir  un  œuf.  Moyen 
de  le  tourner.  II,  7. 

I 

Corail  (Bois  de)  ou  Camwood.  Bois  exotique  très-diir  et 
d'un  rouge  magnifique.  I,  41. 

Cormier.  Le  meilleur  de  tous  les  bois  indigènes  pour  la 
fabrication  des  outils  de  menuiserie,  des  mandrins,  des  man- 
ches d'outils  de  tour  et  de  menuiserie,  etc.  I,  33. 

Corne.  Natures,  qualités  et'  usages  de  cette  substance. 
1, 118.  — Moulage  de  la  corne.  11,64  et  suiv. 

Cornouiller.  Bois  indigène  très-dur  et  très-résistant. 
I,  32. 

Corroter.  Terme  de  menuiserie  pour  exprimer  l'action  de 
raboter  une  pièce  de  bois,  de  la  dresser  et  do  la  mettre  d'é- 
querre sur  toutes  ses  faces.  I 75  et  suiv. 

Coudrier  ou  Noisetier.  Bois  indigène.  I,  29;  II,  24. 

Couleurs  à appliquer  sur  les  bois.  1, 90  et  suiv. 

Coulisse.  Raimlre  de  différentes  formes  dans  laquelle  on 
ajuste  une  autre  pièce  qui  y glisse  à frottement  plus  ou  moins 
doux. 


Digitized  by  Google 


450  vocabulaire  complet 

Coup  de  maître,  échappée  ou  coup  de  Jarnac.  Accident 
produit  par  la  déviation  du  ciseau  de  tour,  qui,  n’étant  pas 
maintenu  dans  la  position  d’obliquité  convenable , par  une 
main  ferme  et  assurée,  occasionne  un  sillon  profond  sur  la 
surface  de  l’Oftvrage,  et  le  gâte  quelquefois  sans  retour.  1,310. 
— Avantage  du  ciseau  à taillant  oblique  pour  éviter  cet  ac- 
cident. 1,  206. 

Coupe.  Sorte  de  vase  dont  l’ouverture  est  large  et  les  re- 
bords rabattus.  On  dit  aussi  l<i  coupe  d'un  vase  pour  en  dis- 
tinguer la  partie  supérieure  d’avec  le  pied. 

Courbaril.  Bois  exotique.  I,  42. 

Courbe.  Ligne  composée  d'un  ou  plusieurs  segments  de 
cercles. 

Couronne  (Mandrin  à).  Son  utilité,  manière  de  le  cons- 
truire. I,  420. 

Coussinets.  Morceaux  de  métal  assemblés  par  paires  et 
percés  d’un  trou  cylindrique  ajusté  avec  soin,  pour  recevoir 
les  collets  d’un  arbre  et  régulariser  son  mouvement  de  rota- 
tion. — Manière  de  les  fondre  et  de  les  ajuster.  1, 372  et  suiv. 

Coussinets  { Filière  à ),  ou  filière  double.  Voyez  le  mot 
filière. 

Coussinets  (Poupée  à).  Appareil  destiné  à soutenir  sur  le 
tour  les  pièces  longues  et  minces  qui,  sans  cet  appui,  seraient 
sujettes  à trembler.  I,  198  et  suiv.;  Il,  428. 

Coutre.  Espèce  de  couteau  à dos  très-épais  qui  sert  à fen- 
dre les  bois.  I,  72  ; IÎ,  30. 

Crémaillère.  Règle  de  métal  dentée  régulièrement  de 
manière  à pouvoir  engrener  avec  une  roue  ou  avec  un  pi- 
gnon qui  porte  la  même  denture. 

Creuser.  C'est  agrandir  sur  le  tour,  au  moyen  de  divers 
outils,  un  trou  commencé  avec  fine  mèche , un  perçoir,  un 
foret,  etc.;  c’est  aussi  évider  le  dedans  d’un  vase,  d'une 
coupe,  d’une  sébile  ou  de  tout  autre  ouvrage  où  l’on  veut 
ménager  une  cavité. 

Crochets.  Outils  recourbés,  spécialement  destinés  h touiv 
ner  le  fer.  1,  216.  — Pour  le  bois.  I,  210. 

Crochets  à vis  pour  réunir  les  deux  bouts  d’une  corde  à 
boyau  et  en  former  une  corde  sans  fin.  I,  110. 

Croiser  les  traits.  Soin  qu'on  ne  doit  jamais  négliger 
pour  bien  dresser  une  surface  que  l’on  travaille  avec  la  limé. 
1, 160. 
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Cuiller  (mèches  à).  Ce  que  c’est.  I,  233.  Manière  de  s’en 
servir,  I.  315, 318  et  suiv. 

Cuivre.  Nature,  qualités  et  usages  de  ce  métal  et  de  ses 
alliages.  I,  153.  Manière  de  le  forger.  1, 154. 

Cuivrot.  Espèce  de  poulie  en  métal,  munie  de  vis  de  pres- 
sion qui  serveut  à assujettir  une  pièce  que  l’on  veut  tourner 
entre  deux  pointes,  ou  sur  le  tour  d’horloger.  La  gorge  de 
cette  poulie  reçoit  la  corde  de  l’arc  ou  de  l'archet  qui  met  la 
pièce  en  mouvement.  I,  353. 

Cylindre.  Solide  géométrique  dont  le  diamètre  est  égal 
sur  toute  sa  longueur.  — . Tourner  un  cylindre.  1, 307  et  suiv. 

Cytise  des  Alpes.  Bois  plus  connu  sous  le  nom  de  faux- 
ébénier.  Voyez  ce  mot. 


D 

Dame  (Nécessaire  de).  Manière  de  le  construire.  Il,  18. 

Dames  de  trictrac.  Moyen  de  lés  tourner.  Il,  29. 

Dé  a coudre.  II,  19.  Donner  à un  dé  d'ivoire  l’apparence 
de  l'écaille.  1, 123. 

Dés  a jouer.  Moyen  de  les  faire  sur  le  tour.  II,  30. 

Débiter  les  bois,  c’est  les  diviser  en  morceaux  de  dimen- 
sions appropriées  aux  ouvrages  qu’on  veut  entreprendre.  I, 
49  et  suiv.  71. 

Debout  (bois).  Bois  coupé  transversalement  aux  fibres  lon- 
gitudinales. 

Décaper  un  métal,  c’est  enlever  au  moyen  d'acides  ou  de 
substances  à polir,  la  couche  d'oxyde  qui  existe  à sa  super- 
ficie. On  peut  donc  décaper  par  la  voie  humide,  et  par  la  voie 
sèche.  Le  décapage  ne  doit  pas  être  confondu  avec  le  déro- 
chage,  qui  suppose  toujours  l’adjonction  du  ffeu,  jusqu’à  ce 
que  le  métal  soit  parvenu  à un  certain  degré  de  tempéra- 
ture. I,  174. 

Dégauchir.  C’est  enlever  les  parties  d’une  pièce  de  bois 
qui  se  trouvent  hors  de  la  ligne  droite. 

Déjeter  (se).  Se  dit  de  l'effet  produit  sur  les  bois,  par  la 
contraction  qu’ils  éprouvent  en  séchant.  I,  17. 

' Dérocher.  Faire  chauffer  un  métal  et  le  plonger  dans  une 
eau  acidulée,  pour  le  débarrasser  de  l'oxyde  qui  le  recou- 
vre. , 
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Dessiccation  des  bois  (divers  procédés  pour  la).  I,  52  et 
suiv. 

DÉviDOir.s.  Tourner  des  dévidoirs.  I,  322. 

Diable  (Jeu  du).  Moyen  de  le  tourner.  Il,  27. 

Disque.  Rondelle  de  métal  employée  souvent  danrta  con- 
fection de  certains  mandrins.  I,  420  et  suiv. 

Divisions.  Tout  le  moude  connaît  la  plate-forme  à diviser, 
dont  les  horlogers  se  servent  pour  denter  les  roues  de  tous 
leurs  engrenages.  On  emploie  sur  le  tour  un  moyen  tout-à- 
fait  analogue  ; à cet  effet,  la  poulie  de  l’arbre  porte  un  cer- 
tain nombre  de  divisions,  et  une  alidade  ( Voyez  ce  mot)  qui 
permet  de  diviser  les  ouvrages  en  autant  de  parties  régulières 
qu’on  le  juge  convenable.  Voyez  tome  II,  371  et  suiv. 

Dodécaèdre.  Solide  géométrique  à douze  faces.  Tourner 
un  dodécaèdre.  II,  83.  Etoile  dans  un  dodécaèdre.  II,  89. 

Dossier  (Scie  à).  Scie  dont  la  lame  est  prise  entre  deux 
planches  de  métal  pour  l’empêcher  de  fléchir;  elle  sert  ordi- 
nairement à fendre  les  tètes  des  vis. 

Doublure  de  corne  ou  d’écaille,  pour  une  tabatière.  1, 120. 
U,  4,  74,  75. 

Doücine  ou  Talon.  Sorte  de  moulure  qui  se  compose  de 
deux  segments  de  cercles  disposés  l'un  au  bout  de  l’autre, 
de  manière  à ce  que  leur  courbure  soiten  sens  inverse.  PI.  8, 
fig  54  à 57. 

Drageoir.  Espèce  de  gorge  très-mince  et  très-basse,  desti- 
née à recevoir  un  couvercle. 

Dragons.  Défauts  qui  se  trouvent  daus  la  pierre  du  Levant. 
(Voyez  Clous  et  Pierre.) 

Dresser.  Ajuster  une  surface,  soit  au  rabot,  soit  à la  lime, 
de  manière  à ce  qu’elle  soit  parfaitement  plane. 

Drille.  Espèce  de  porte-foret  qui  sert  à percer  les  bois, 
les  métaux,  etc.  I,  163  ; II,  402  et  suiv. 

Durcissement  des  bois.  Procédés  du  docteur  Boucherie.  I, 
58  et  suiv. 

E 

Eau  de  végétation.  Elle  persiste  très-longtemps  après  que 
l’arbre  a été  déraciné,  et  c'est  là  une  des  causes  qui  rendent 
les  bois  si  sujets  à se  tourmenter.  (Voyez  le  mot  Dessicca- 
tion.) 
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Ebaucher.  Enlever  les  plus  fortes  aspérités  d’un  morceau 
de  bois,  et  le  disposer  à être  façonné  sur  le  tour.  I,  71. 

Ebène.  Bois  exotique  du  plus  beau  noir.  I,  43. 

Ebène  verte.  Bois  exotique.  1 , 44. 

Ebénier  (faux),  ou  cytise  des  Alpes.  Beau  bois  indigène.  I, 
29. 

Ebiseler.  Former  .un  léger  biseau  pour  enlever  la  vive 
arête  d’un  angle. 

Echecs.  Jeu  dont  l’origine  paraît  remonter  à la  plus  haute 
antiquité.  Tourner  des  échecs.  II,  31. 

Echoppes.  Espèces  de  burins.  Voyez  ce  dernier  mot. 

Ecoüanes.  Limes  taillées  sur  un  seul  sens  et  qui  servent 
exclusivement  pour  le  bois,  la  corne,  l’écaille,  l’ivoire  et  les 
métaux  les  moins  durs,  comme  le  plomb,  l’étain.  11  en  existe 
de  toutes  les  formes.  II,  -426. 

Ecroü.  On  appelle  ainsi  une  cavité  circulaire  en  forme 
d'hélice,  destinée  à recevoir  une  vis.  La  forme  intérieure  de 
l’écrou  est  donc  toujours  subordonnée  au  diamètre  et  à l'in- 
clinaison de  la  vis  à laquelle  il  est  destiné  ; mais  il  n’en  est 
pas  de  même  de  la  forme  extérieure.  Cette  dernière  est  ordi- 
nairement carrée,  quelquefois  à six  ou  à huit  pans  ; quelque- 
fois encore  l'écrou  est  tourné  extérieurement,  et  on  le  met 
ensuite  à plusieurs  pans,  mais  toutefois  en  réservant  ronde 
la  partie  qui  lui  sert  d’embase  : l’écrou  prend  alors  le  nom 
d’écrou  à chapeau.  Il  existe  encore  une  autre  forme  d'écrou, 
que  l’on  appelle  à oreilles ; ces  oreilles  servent  à le  faire 
tourner  par  le  simple  secours  de  la  main,  et  sans  être  obligé 
d’employer  aucun  instrument.  — Moyens  de  former  les  dif- 
férentes espèces  d'écrous.  1,  135.  De  les  tarauder.  I,  167. 

# 

Ecuelle.  Vide  qui  se  trouve  entre  deux  filets  d’une  vis. 

. Ellipse.  Ovale  régulier  tracé  géométriquement  et  ayant 
deux  axes.  L’une  des  sections  coniques  donne  une  ellipse. 
11^  77,  78. 

Embase.  Partie  large  et  mince  qui  sert  d’épaulement  à une 
partie  plus  petite  en  diamètre.  Telle  est  l'embase  qui  suit  le 
nez  de  l'arbre  d’un  tour,  et  contre  laquelle  viennent  appuyer 
les  mandrins.  I,  363,  369  et  suiv. 

Emboîtdre.  Assemblage  à languette  et  à rainure  d'un  mor- 
ceau de  bois  de  fil  avec  un  morceau  de  bois  de  bout. 

Emmancher  les  outils.  1,313  et  suiv. 
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Encastrement.  Noyure  que  l'on  forme  dans  une  pièce  pour 
recevoir  une  autre  pièce  qui  doit  affleurer  avec  la  première. 

I,  420  et  421. 

Enclume  . Masse  de  fer  recouverte  d’une  table  d’acier  et 
qui  sert  à forger.  (Voyez  Bigorne.) 

Endogène.  Arbre  dont  la  croissance  a lieu  à l’intérieur, 
comme  les  palmiers,  les  bambous,  les  joncs,  etc.  I,  8. 

Enfourchement.  Sorte  d'assemblage  qui  consiste  en  un 
double  tenon  pratiqué  au  bout  d'une  pièce  de  bois,  et  qui  se 
place  à cheval  sur  une  autre  pièce  de  bois.  Cet  assemblage 
est  usité.pour  les  sommiers  des  montures  de  scies. 

Ensuples.  Pièces  faisant  partie  d’un  métier  à tapisserie. 

II,  38. 

Entaille.  Même  signification  qu’encastrement.  (Voyez  ce 
mot.) 

entrée  (lime  d*).  Sorte  de  lime  plate  et  pointue.  I,  157. 

Epaisseur  (tirer  d').  Mettre  un  morceau  de  bois  à la  même 
épaisseur  sur  toute  sa  longueur  et  sa  largeur.  I,  76. 

Epaulement.  Espèce  d’embase  qui  sert  d’appui  à un  te- 
non ou  à un  goujon. 

Epine,  ou  Aubépine.  Bois  indigène.  I,  31. 

Epissure.  Sorte  de  nœud,  ou  plutôt  entrelacement  des 
brins  d’une  corde  pour  en  former  une  corde  sans  fin.  I, 
110. 

Équarissoirs.  Outils  en  acier,  de  forme  pyramidale  allongée, 
et  à plusieurs  pans,  qui  servent  à agrandir  les  trous  percés 
dans  les  métaux;  on  doit  en  avoir  de  toutes  les  grosseurs. 
— A expansion.  II,  339  et  suiv.,  408,  409,  415. 

Équerre.  Instrument  qui  sert  à.  tracer  des  angles  droits. 
(Voyez  Sauterelle.)  — A centrer.  II,  431. 

Erable.  Bois  indigène  dont  les  loupes  sont  d'une  beauté 
remarquable.  I,  25.  — Moyens  de  teindre  ces  loupes.  I,  96. 

Erable  de  Virginie.  Très-beau  bois  exotique  dont  les  mou- 
chetures produisent  le  plus  belelîet.  I,  14. 

Etabli.  Espèce  de  banc  très-massif  porté  sur  des  pieds, 
et  qui  sert  à exécuter  les  divers  travaux  de  menuiserie  ou  . à 
monter  un  tour.  I,  186,229;  II,  li2. 

Etain.  Métal.  Ses  qualités.  1, 155. 

Etampes.  Sorte  de  moule  en  fer  aciéré,  composé  de  deux 
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parties,  et  qui  sert  à donner  différentes  formes  aux  pièces 
forgées  au  moyen  d'une  forte  pression  ou  de  la  percussion. 

Etau.  Instrument  propre  à saisir  solidement  dans  ses  mâ- 
choires les  pièces  de  métal  qu’on  veut  limer,  ciseler,  percer, 
tarauder,  etc.  — Etau  à écartement  parallèle.  II,  346. 

Étirer  le  fer;  c’est  l'allonger  au  marteau  pour  lui  donner 
de  la  qualité,  ou  pour  le  réduire  aux  dimensions  dont  on  a 
besoin. 

Étoiles.  Ouvrage  de  tour  assez  compliqué  et  assez  difficile 
à exécuter.  — Etoiles  dans  les  polyèdres.  II,  86  et  suiv  — 
Étoiles  dans  les  sphères.  II,  95  et  suiv. 

Étriers.  Voyez  Chapeaux  et  Brides. 

Étuis.  Manière  de  les  tourner  sur  le  tour  à pointes.  1, 317 
et  suiv.  — Sur  le  tour  en  l’air.  II,  21. 

Events.  Fentes  qui  se  trouvent  à la  superficie  et  sur  les 
bouts  d’un  morceau  de  bois  ou  d’ivoire.  1, 17. 

On  appelle  aussi  évents,  des  jours  ménagés  aux  moules  de 
fondeurs  peur  faciliter  la  sortie  de  l'air  lorsque  le  métal  y 
pénètre,  et  les  vides  qui  se  trouvent  dans  une  pièce  de  fonte. 

Évider.  Crcuserctamincir  intérieurementune pièce.  ( Voyez 
le  mot  creuser.) 

F-xcentrer.  Placer  une  pièce  sur  le  tour,  de  manière  à ce 
que  le  centre  de  cette  pièce  ne  coïncide  pas  avec  l’axe  du 
tour.  Plusieurs  mandrins  sont  susceptibles  de  produire  cet 
effet.  1, 414, 416, 422, 423, 426, 428, 435  et  suiv.  II,  224  et  suiv. 

Exogènes.  On  appelle  ainsi  tous  les  bois  dont  l’accroisse- 
ment résulte  de  l’apport  successif  de  couches  extérieures  dé- 
signées sous  le  nom  d’anneaux  annuels.  1, 8. 

F 

Fendre  les  bois  au  moyen  d’un  coutre  pour  les  ébaucher. 

— Inconvénients  de  cette  méthode  1,72. 

Fer.  Un  des  métaux  les  plus  utiles;  sa  nature  et  son  em- 
ploi. I,  129.  — Fonte,  fer  malléable,  acier.  1,  131,  132,  136. 

— Manière  de  forger  le  fer.  I,  132. 

Dans  un  sens  plus  restreint,  on  appelle  fer  la  partie  cou- 
pante d’un  outil  dont  la  monture  ou  fût  est  en  bois.  Ainsi  on 
dit  : fer  de  varlope,  de  rabot,  de  guillaume,  etc. 

Fermetures  a vis.  Manière  de  les  faire.  II,  16. 

Fermeture  à secret,  II,  15. 
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Fermoir.  Espèce  de  ciseau  large,  à deux  biseaux;  ce  mot 
est  quelquefois  employé  pour  désigner  le  ciseau  de  tour. 

Fernambouc.  Bois  de  teinture.  (Voyez  Bois  de  Brésil.) 

Feuille  de  métal,  ou  métal  en  planche.  Se  dit  des  mé- 
taux passés  au  laminoir.  On  appelle  aussi  feuille,  les  bois 
destinés  au  placage. 

Feuilleret.  Outil  de  menuiserie  à faire  des  feuillures. 

Feuillure.  Angle  rentrant  creusé  dans  le  bois  parallèle- 
ment à sa  tranche. 

Fèves.  Sortes  de  taches  noirâtres  qui  se  rencontrent  quel- 
quefois dans  l’ivoire. 

Fil  (Bois  de).  Bois  dans  lequel  les  fibres  sont  parallèles  à 
la  longueur.  1. 11. 

Filet  d’une  vis.  C’est  l’angle  saillant  formé  par  le  pas  de 
cette  vis. 

Fileter.  C'est  former  une  vis  ou  un  écrou  sur  le  tour,  au 
moyen  d’outils  appelés  'peignes.  Lorsqu’on  se  sert  d’une  fi- 
lière, on  emploie  plus  habituellement  le  mot  tarauder.  — 
Tour  à fileter.  II,  389. 

Filière  a bois.  Instrument  pour  faire  d’un  seul  coup  des 
vis  en  bois.  1,  277  à 306. 

Filière  a coussinets.  Outil  à faire  des  vis  en  métal.  Il  se 
compose  d'un  châssis  en  fer  où  sont  montés  des  coussinets, 
qui,  au  moyen  d'une  vis  de  pression,  peuvent  être  rapprochés 
l’un  de  l’autre  pour  donner  à la  vis  le  diamètre  que  l’on  dé- 
sire. On  peut  aussi  changer  ces  coussinets  à volonté,  pour 
produire  toutes  espèces  de  pas.  1, 165. 

La  filière  simple  est  loin  de  produire  d’aussi  bons  effets. 

I,  165. 

On  donne  encore  le  nom  de  filière  à une  plaque  d’acier 
percée  de  trous  de  différents  diamètres,  et  à travers  lesquels 
on  passe  les  métaux  pour  les  tréfiler,  c’est-à-dire  pour  les 
réduire  en  fils  de  diverses  formes  et  dimensions. 

Flache.  Défaut  dans  un  morceau  de  bois  tourné,  lorsque, 
faute  de  grosseur,  il  n'a  pu  être  atteint  par  les  outils  sur 
toute  sa  circonférence. 

Flageolet.  Instrument  de  musique;  manière  de  le  tourner. 

II,  39. 

Forer.  Percer  des  trous  dans  les  métaux.  I,  162. 

Foret.  Instrument  d’acier  propre  à percer  les  métaux.  1, 163. 
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Forge.  L'ensemble  des  outils  du  forgeron. 

Fouetter.  Se  dit  d'une  pièce  longue  et  mince,  qui  éprouve 
des  soubresauts  sur  le  tour  à pointes.  ( Voyez  le  mot  brouter.) 

Fraises.  Instruments  de  différentes  formes,  taillés  comme 
les  limes,  et  qui  servent  à agrandir  des  trous  percés  dans  les 
métaux,  ou  à leur  donner  une  forme  particulière.  Elles  sont 
surtout  employées  pour  faire  les  noyures  des  vis  à tètes 
plates  ou  coniques. 

Frêne.  Un  des  meilleurs  bois  indigènes,  remarquable  par 
son  élasticité.  I,  23.  — Teindre  les  loupes  de  frêne.  I,  96. 

Frette.  Cercle  de  métal  épais,  destiné  à contenir  un  mor- 
ceau de  bois,  comme  un  mandrin,  un  moyeu  de  roue,  etc., 
pour  l'empêcher  de  se  fendre.  I,  412. 

Fusain.  Arbuste  indigène  dont  le  bois  imite  assez  bien  le 
buis.  I,  28. 

Füsée.  La  partie  d'un  essieu  logée  dans  le  moyeu  de  la 
rouo  et  qui  lui  sert  d’axe. 

Fusil.  Voyez  Tourne-fil. 

Fustic  oü  Bois  jaune.  Bois  exotique  plus  employé  en  tein- 
ture que  sur  le  tour.  I,  44. 

’ Fut  d’un  outil.  On  appelle  ainsi  la  monture  d'un  outil  de 
menuiserie  ; par  exemple,  le  bois  d'un  rabot,  d'une  var- 
lope, etc. 

G 

Gaiac.  Un  des  bois  exotiques  les  plus  durs.  I,  44. 

Gainier  ou  arbre  de  Judée.  Très-beau  bois  indigène.  1, 28. 

Galet.  Petite  poulie  pleiue,  destinée  à adoucir  un  frotte- 
ment. 

' Gauchir.  Sc  dit  des  bois  qui  se  courbent  spontanément  en 

différents  sens  et  perdent  la  forme  régulière  qu'on  leur  avait 
donnée. 

Godron.  Sorte  de  dessin  produit  par  une  molette. 

Genévrier.  Bois  indigène  très-odorant.  I,  28. 

Gland.  Sorte  de  moulure  imitant  le  fruit  du  chêne. 

Goros.  Moulure  creuse,  en  forme  de  demi-cercle. 

Gouge.  Outil  de  tour  et  de  menuiserie  ayant  une  canne- 
lure creusée  en  demi-cercle.  La  gouge  est  un  des  outils  les 

Tourneur.  Tome  2.  39 
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plus  essentiels  au  tourneur;  elle  lui  sert,  non-seulement  à 
ébaucher,  mais  encore  à former  des  gorges,  à creuser,  etc. 
1, 205.  — Gouge  plate.  I,  207.  — Gouge  à cannelure  trans- 
versale. I,  209.  — Manière  de  se  servir  de  la  gouge.  1,  309, 
310. , 

Gouion.  Tenon  cylindrique  destiné  à entrer  dans  une  ca- 
vité de  même  forme.  L’assemblage  à goujon  est  un  des  pins 
usités  dans  les  ouvrages  de  tour. 

Goutte  de  suif.  Sorte  de  moulure  dont  le  nom  indique 
assez  la  forme. 

Grain-d’orge.  Excellent  outil  de  tour,  dont  l'usage  est  de 
tous  les  instants.  I,  207.  — Grain-d’orge  de  côté.  1,  209.  — 
Grain-d’orge  du  taraud  de  charpentier.  I,  284,  306. 

Graver  le  verre  (tour  à).  II,  50  etsuiv. 

GKEà,ET'i*.s.  Sortes  de  petites  écouanes  très-minces  et  de 
différentes  formes  ; — leur  usage.  U,  105. 

Grenadille.  Bois  exotique  trcs-employé  à la  fabrication 
des  flûtes  et  autres  instruments  à vent.  I,  45. 

Grès.  Pierre  de  grès  plate  qui  sert  à affûter  les  outils  de 
menuiserie  ; il  est  aujourd’hui  presque  toujours  remplacé  par 
des  meules  de  même  matière,  ou  mieux  encore,  par  des  meu- 
les facti.JiS.  I,  246  et  suiv. 

Gripper.  Se  dit  de  deux  surfaces  métalliques  qui  s’arra- 
chent en  frottant  l'une  contre  l'autre.  Cet  effet  a lieu  surtout 
lorsque  les  deux  pièces  métalliques  sont  de  même  nature; 
c'est  pour  cela  qu’en  mécanique  on  a toujours  soin  de  faire 
frotter  l’un  contre  l’autre  des  métaux  différents,  par  exemple: 
le  fer  avec  le  cuivre,  etc. 

Grume  (bois  en).  C'est  celui  que  l’on  conserve  avec  son 
écorce  et  sans  avoir  été  débité  par  le  scieur  de  long. 

Gueuse.  Fonte  de  première  fusion,  très-impure,  dure  et 
cassante.  < 

Guide  ou  conducteur.  Pièce  qui  sert  de  recouvrement  à 
une  filière  à bois  et  qui  sert  à diriger  dans  l’écrou  lo  cylin- 
dre dont  veut  faire  une  vis.  1,  296  et  suiv. 

Guillaume.  Outil  de  menuiserie  propre  à raboter  dans  les 
angles  rentrants,  et  dont  le  fer  est  aussi  large  que  le  fût. 

Guillocher.  Produire,  au  moyen  du  tour,  des  dessins  ré- 
guliers en  creux  ou  en  relief  sur  les  objets  tournés.  II,  371. 

Guimbarde.  RAcloir  emmanché  dans  un  fût  analogue  à celai 
de  l’outil  appelé  wa.bstringue,  et  dont  l'effet  est  excellent. 
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Hache.  Instrument  à dégrossir  et  à.  ébaucher  les  bois. 

I,  72,  231. 

Happes.  Presses  en  bois  qui  servent  à assujettir  les  collages 
des  ébénistes.  1,  84. 

Hélice.  Plan  incliné  disposé  autour  d'un  cylindre  ou  d'un 
cône  tronqué,  et  dont  les  révolutions  forment  une  vis. 

Hêtre.  Grand  arbre  forestier  indigène.  I,  22. 

Hexagone.  Polygone  régulier  à six  côtés. 

Hexaèdre.  Solide  à six  faces,  inscrit  dans  une  sphère.  — 
Moyen  de  le  tourner.  H,  82.  — Etoile  dans  un  hexaèdre. 

II,  88. 

Hippopotame.  Grand  quadrupède  dont  les  dents  fournissent 
un  ivoire  remarquable  par  sa  blancheur  éclatante  et  par  la 
finesse  de  son  grain.  I,  125. 

Horizontale  (ligne),  parallèle  à l’horizon. 

Houx.  Bois  indigène  dont  la  blancheur  approche  de  celle 
de  l'ivoire.  1, 25. 

Huile.  La  meilleure  huile  que  l’on  puisse  employer  pour 
lubréfier  les  collets  et  toutes  les  parties  frottantes  d’un  tour, 
est  l'huile  animale  comme  celle  île  pied  de  bœuf  ou  de  pied 
de  mouton. 

Quant  aux  pierres  à l'huile,  elles  doivent  être  humectées 
avec  de  l'huile  d'olive  de  bonne  qualité.  I,  268.  Voyez  aussi 
le  mot  Pierres. 

; 

Huit  de  chiffre.  Espèce  de  compas  d’épaisseur  qui  tire 
sou  nom  de  sa  forme.  PI,  3,  fig.  60. 

Hyperbole.  Courbe  qui  résulte  de  l’une  des  c<nq  sections 
coniques.  Il,  76,  79. 


I 

Icosaèdre.  Solide  à.  vingt  faces  triangulaires,  inscrit  dans 
une  sphère.  — Moyen  de  le  tourner.  II.  85.  — Etoile  dans 
l’icosaèdre.  II,  90. 

If.  L'un  des  plus  beaux  bois  indigènes.  I,  30.  Il  présente 
souvent  des  veines  et  des  ronces  d'un  effet  admirable. 
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Incruster.  Découper  un  dessin  dans  une  feuille  mince  de 
bois,  d’ivoire  ou  de  métal,  et  ajuster  ensuite  ce  dessin  dans 
une  autre  feuille  de  couleur  différente,  afin  qu'il  en  résulte 
une  marquetterie.  — Incruster  des  cercles.  Il,  46. 

Instrument.  Outil  d'une  certaine  dimeusion,  ou  d’une  cons- 
truction compliquée. 

On  appelle  instruments  de  précision,  ceux  qui  servent  à 
prendre  des  mesures  ou  à vérifier  la  justesse  des  formes, 
comme  les  compas,  les  équerres,  les  calibres,  etc.  Ce  nom 
s'applique  aussi  aux  instruments  et  machines  qui  produisent 
un  résultat  précis  et  déterminé  à l'avance,  indépendamment 
de  l'adresse  de  l'ouvrier;  telle  est  la  machine  à diviser,  et  une 
infinité  d'autres. 

Intersection.  Point  où  dehx  lignes  se  rencontrent  et  se 
coupent. 

Ivoire.  Dents  de  l'éléphant  et  de  quelques  autres  animaux. 
— Sa  nature,  ses  différentes  espèces,  ses  qualités  et  ses  usa- 
ges. 1, 124  et  suiv.  — Manière  de  débiter  l’ivoire.  I,  127.  — 
De  le  blanchir.  I,  129.  — De  le  teindre  en  diverses  couleurs. 
I,  98  et  suiv. 


Jantes.  Pièces  de  bois  qui,  réunies,  forment  la  circonfé- 
rence d'une  roue.  Par  analogie  on  appelle  aussi  jante  le  con- 
tour d'une  roue  de  métal. 

Jarnac  (coup  de  jarnac) . Voyez  Coup  de  maître. 

Jarret.  Hélice  irrégulière  que  forme  un  pas  de  vis  défec- 
tueux. Cet  inconvénient  se  présente  assez  souvent  lorsqu’on, 
filète  les  vis  sur  le  tour  par  la  méthode  dite  à la  volée,  c’est- 
à-dire,  quand  on  néglige  de  se  servir  d’un  pas  de  vis  ou  d’an 
manchon  pour  assurer  à l’arbre  une  course  régulière.  — 
Moyen  de  régulariser  les  vis  où  il  se  trouve  des  jarrets 
II,  279. 

Jauger.  C’est  vérifier  la  contenance  d’une  mesure  de  ca- 
pacité, mais  on  l'emploie  dans  les  ateliers  pour  indiquer  l'ac- 
tion de  mesurer  le  diamètre  d’un  cylindre,  d'une  sphère  oi 
de  tout  autre  objet  façonné  sur  le  tour. 

. Jeter  en  sable.  Fondre  dans  un  moule  de  sable. 

Joncs.  Espèce  de  moulure  que  l'on  fait  sur  certains  ouvrage  - 
de  tour,  et  qui  se  compose  d’un  grand  nombre  de  bagueitt 
placées  les  unes  à côté  des  autres.  II,  33  et  suiv. 


Digitized  by  Google 


DES  TERMES  USITÉS  DANS  I/aRT  DU  TOUR.  461 

Joue.  Pièce  de  bois  qui  se  trouve  sur  le  côté  d’un  outil  de 
menuiserie  pour  limiter  son  action  à un  écartement  et  à une 
profondeur  déterminés  sur  le  bois.  Le  bouvet  de  deux  pièces 
présente  un  exemple  remarquable  de  ces  sortes  d’outils;  sa 
joue  est  mobile;  mais,  dans  la  plupart  des  autres  outils  du 
même  genre,  cette  joue  est  lixée  à demeure. 

L 

Laboratoire.  Emplacement  destiné  à loger  les  outils  et 
machines.  — Conditions  dans  lesquelles  il  doit  être.  I,  1 et 
suiv. 

Langue  d’aspic.  Forme  particulière  que  l'on  donne  à l’ex- 
trémité d’un  foret,  et  qui  se  compose  de  quatre  biseaux  se 
réunissant  en  pointe.  1, 162. 

Langue  de  carpe.  Autre  forme  de  foret,  dont  les  deux  bi- 
seaux contrariés  et  obliques  se  réunissent  aussi  en  pointe, 
ly  163. 

Languette  Partie  réservée  en  saillie  sur  la  tranche  d’une 
planche,  et  destinée  à être  emmanchée  dans  la  rainure  d’une 
autre  planche  pour  les  assembler  toutes  les  deux.  I,  78. 

Lanterne.  Sorte  d’engrenage  à pignon  où  il  existe  un  vide 
entre  l’axe  et  les  fuseaux  ou  alluchons. 

Lapidaire.  Arbre  en  fer  portant  un  certain  nombre  de 
meules  en  plomb  que  l’on  enduit  d'émeri  et  d'huile  pour  affû- 
ter les  outils  à moulures.  1, 261. 

Lardon.  Petite  pièce  de  bois  ou  de  métal  que  l'on  interpose 
entre  l’extrémité  d’une  vis  et  l’objet  sur  lequel  elle  doit  for- 
mer pression.  il,  33. 

Laurier.  Joli  bois  exotique.  I,  45. 

Lilas.  Un  des  plus  beaux  bois  indigènes.  1, 28. 

Limes.  Outils  qui  servent  à user  et  à ajuster  les  métaux;  il 
en  existe  de  dimensionset  de  formes  appropriées  à,  toutes  les 
opérations  qui  peuvent  se  présenter.  1, 156  et  suiv.  — On  ne 
saurait  apporter  trop  de  soin  à les  bien  choisir:  1, 155. 

Limer.  Principes  pour  bien  réussir  dans  cette  opération. 
1, 159. 

Listel  ou  réglet  ou  bandelette.  Petite  moulure  carrée  qui  se 

Elace  ordinairement  auprès  d’une  autre  pour  la  faire  ressortir, 
«s  figures  54  à 57,  pl.  8,  représentent  des  filets  accolés  à de* 
doucines  ou  talons.  Fig.  60,  Listel  avec  un  congé. 
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Louches  ou  bondonnières.  Mèches  à cannelure,  de  forme 
conique  allongée,  servant  à agrandir  des  trous,  ou  à leur  don- 
ner une  forme  conique.  I,  316. 

Losange.  Parallélogramme  ayant  deux  angles  aigus  et  deux 
angles  obtus. 

Loupes.  Portions  de  bois  dont  les  fibres  entrelacées  en  dif- 
férents sens  produisent  une  multitude  de  dessins  variés  à 
l’infini.  Les  loupes  de  buis,  de  frêne,  d’érable,  d’orme, 
d’aulne  et  d’amboine,  sont  les  plus  remarquables.  ( Voyez  ces 
mots.)  — On  peut,  au  moyen  de  procédés  chimiques,  donner 
à ces  différentes  leupes  des  teintes  agréablement  variées. 
1,95. 

Lumière.  Partie  évidée  dans  un  rabot,  une  filière  à 
bois,  etc.,  pour  faciliter  le  dégagement  et  la  sortie  des  co- 
peaux. 

Lunettes.  Planchette  de  bois  dur  on  de  métal,  percée  d’un 
ou  de  plusieurs  trous  coniques  et  fixée  sur  une  poupée,  que 
l'on  substitue  à la  poupée  à pointe  de  droite,  lorsqu’on  veut 
percer,  par  le  bout,  une  pièce  tournée.  Ou  a imaginé  un 
grand  nombre  de  lunettes,  dont  quelques-unes  présentent 
de  grands  avantages.  1, 193  et  suiv. 

« * 

M 

Machine.  Réunion  de  pièces  qui  constituent  un  ensemble 
destiné  à accomplir  une  opération  mécanique. 

Mâchoires  d’un  étau.  Partie  d’un  étau  qui  saisissent  la 
pièce  qu’on  veut  y maintenir.- 

Maille.  Espèce  de  moirure  produite  sur  le  tissu  des  bois 
par  les  raies  médullaires  qui  s'étendent  du  centre  à la  cir- 
conférence d'un  tronc  d’arbre.  I,  9 et  13. 

Maillet.  Gros  marteau  de  bois  qui  sert  à enfoncer  le  valet 
qui  assujettit  les  pièces  de  bois  sur  l’établi  de  menuisier,  ou 
pour  assembler  les  diverses  pièces  qui  composent  un  ouvrage. 
On  se  sert  aussi  de  maillets  pour  redresser  les  métaux  en  fils 
et  en  feuilles  sur  lesquels  on  ne  veut  pas  faire  paraître  l’em- 
preinte de  coups  de  marteau. 

Maître  a danser.  Compas  d'épaisseur  qui,  par  un  de  ses 
bouts,  donne  le  diamètre  intérieur,  et,  par  l'autre  bout,  le 
diamètre  extérieur  des  objets.  J,  231,  319,  320,  409. 

Mancenillier.  Bois  exotique.  1, 45. 
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Manche.  Partie  d'un  outil  que  l'on  tient  à la  main,  lors- 
qu'on veut  le  faire  fonctionner.  Moyens  de  tourner  les  man- 
ches et  de  les  ajuster.  1, 313.  — Manches  universels.  I,  317. 

Manchons.  Espèces  de  viroles  un  peu  épaisses  qui  se  mon- 
tent k l'extrémité  de  gauche  de  l'arbre  de  tour,  et  qui  portent 
des  pas  de  vis  ou  des  hélices  allongées  pour  la  production  des 
vis,  des  colonnes  torses,  etc.  I,  364,  365. — Manière  de  tra- 
cer les  pas  de  vis  et  les  torses  sur  les  manchons.  11,  44  et 
suiv.,  100  et  suiv. 

Mandrins  Appareil  qui  se  visse  sur  le  nez  du  tour,  et  dont 
l'usage  est  de  maintenir  la  pièce  qu’on  veut  façonner.  Il  y en 
a de  bien  des  espèces  : les  mandrins  pour  le  tour  à pointes, 
I,  213  et  suiv.  — Mandrins  pour  le  tour  en  l'air, -manière 
de  les  faire.  I,  408  et  suiv.  — Mandrins  simples.  — Mandrin 

?ueue  de  cochon.  — A mastic.  — A gobelet.  — A vis.  — 
èndu.  — Gueule  de  loup  — A couronne.  — A trois  pointes. 
— A réglettes.  — A plateau.  — Porte-mèche,  porte-foret  et 
porte-scie.  — A mâchoires.  — A coussinets.  — Nouveaux 
mandrins  simples.  — Mandrins  universels  et  excentriques. 
I,  408  à 446. 

Manivelle.  Levier  excentrique  par  rapport  à l’axe  d'une 
roue,  et  qui  sert  à la  mettre  en  mouvement.  (Voyez  Bielle.) 

Marbre.  Sa  nature  et  son  emploi  sur  le  tour.  I,  182.  — 
Manière  de  le  tourner.  II,  48. 

Marche  du  tour.  Voyez  Pédale. 

Marqueterie.  Sorte  d’ouvrage  d’ébénisterie  formé  de  plu- 
sieurs pièces  de  différentes  matières  rapportées  les  unes  au- 
près des  autres,  et  qui  figurent  des  dessins  réguliers. 

Mastic  de  tour.  Sa  composition.  I,  112.  — Manière  de 
l’employer.  I,  414. 

Mèches.  Outils  à percer  le  bois.  Il  en  existe  de  plusieurs 
espèces  : les  mèches  k cannelures.  1, 233.  — Les  mèches  an- 
glaises. I,  234.  — Les  mèches  k expansion.  I,  233  et  suiv.  — 
Les  mèches  à conducteur.  I,  244.  — Moyens  d’affûter  les 
mèches.  I,  275.  — Nouvelle  mèche  à percer  sur  le  tour.  I, 
244  ; II,  402  et  suiv. 

Médailles.  Moyen  de  reproduire  les  empreintes  des  mé- 
dailles sur  la  corne.  II,  64  et  suiv. 

Mélèze.  Bois  le  plus  durable  que  l’on  connaisse.  I,  32. 
Métier  a tapisserie.  Manière  de  le  tourner.  II,  37. 
Meules.  Grès  ronds  qui  servent  à affûter  les  outils.  Choix 
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d’une  meule.  I,  246.  — Meules  eu  pierre  factice.  I,  247.  — 
Manière  de  monter  une  meule  et  do  la  dresser.  1,  249.  — 
Meules  eu  bois  ou  polissoires.  I,  261.  — Manière  de  se  servir 
des  meules.  I,  261,  263  et  suiv.  — Nouvelles  montures  de 
meules.  II,  432. 

Micocoulier,  ou  bois  de  Perpignan,  très-remarquable  par 
sa  flexibilité.  I,  27. 

Millbt  (boite  au).  Appareil  de  physique  amusante.  II,  35. 

Modèles  de  fondeur.  Soins  particuliers  qu’ils  réclament. 
II,  53. 

Môlettes.  Petits  cylindres  d’acier  sur  lesquels  sont  gravés 
divers  dessins  que  l’on  peut  reproduire  sur  les  ouvrages  de 
tour,  et  particulièrement  sur  les  pièces  métalliques.  II,  42. 

Mordaches.  Fausses  mâchoires  en  bois  ou  en  plomb  que 
l'on  inet  dans  un  étau,  lorsqu'on  tient  aménager  les  objets 
qui  doivent  y être  serrés. 

Morfil.  Espèce  de  bavure  qui  se  trouve  à l’extrémité  d’un 
outil  lorsqu’il  vient  d’être  aiguisé  snr  la  meule  ; il  est  impor- 
tant d’enlever  ce  morfil,  si  l’on  veut  obtenir  un  taillant  bien 
fin;  on  y parvient  en  suivant  la  méthode  indiquée.  I,  268  et 
suiv.,  274. 

Mortaise.  Cavité  en  forme  de  parallélipipède,  creusée  dans 
une  pièce  de  bois  pour  recevoir  le  tenon  d’une  autre  pièce  de 
bois  qui  s’emmanche  avec  la  première.  I,  78. 

Mouche.  Sorte  de  mèche  destinée  à découper  do  petits  cer- 
cles de  placage  pour  en  faire  des  incrustations.  Il,  46.  — 
On  donne  aussi  le  nom  de  mouche  à une  petite  échancrure 
faite  à une  mcche  à cannelure  pour  la  rendre  propre  à per- 
cer le  bois  debout.  I,  233. 

Mouchette.  Outil  de  menuisier  ou  de  tourneur,  qui  sert  à 
faire  des  boudins  ou  baguettes. 

Moule.  Instrument  qui  sert  à former  une  empreinte  sur 
un  objet,  ou  à lui  donner  une  forme  déterminée. 

Moulage  des  bois,  de  la  corne,  etc.  Opération  qui  consiste 
à les  comprimer  fortement  sous  aes  matrices,  après  les  avoir 
ramollis  à l'eau  bouillante,  pour  y former  toutes  espèces 
d'empreintes.  II,  60. 

Moulures.  Ornements  qui  servent  à rehausser  les  ouvrages 
d'ébénisterie  et  de  tour.  Les  principales  moulures  sont  peu 
nombreuses;  mais  elles  peuvent  être  associées  entre  elles,  et 

* »• 
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former  ainsi  un  nombre  infini  de  combinaisons.  La  Plan- 
che 8,  fig.  54  à 66,  représente  les  moulures  les  plus  usitées. 

Moustaches.  Pinces  à long  bec  servant  à maintenir  à la 
forge,  les  pièces  que  l’on  veut  souder  ou  braser.  1, 174. 

Mûrier.  Bois  indigène,  1,  31. 

Muscade  (boite  à).  Instrument  de  physique  amusante  qui 
sert  à exécuter  un  fort  joli  tour.  Il,  33. 

) , 

N 

Nacelle  ou  Trochyle.  Moulure  composée  d’une  gorge  en- 
tre deux  réglets  ou  bandelettes. 

Nécessaire  de  dames.  Manière  de  le  faire,  ainsi  que  les 
différentes  pièces  dont  il  se  compose.  II,  18. 

Néflier.  Bois  de  France.  I,  32. 

Nez.  Partie  du  l’arbre  de  tour  sur  laquelle  se  vissent  les 
mandrins.  I,  363,  366. 

Noix.  Rainure  creusée  en  forme  de  demi-cylindre,  par 
exemple  celle  des  coussinets  d’un  arbre  de  tour,  de  meule,  etc. 

Noyau.  Goujon  réservé  sur  un  modèle  à fondre,  pour  in- 
diquer le  creux  que  doit  avoir  la  pièce  fondue  sur  ce  modèle. 

Noyer.  Un  des  meilleurs  bois  de  France.  1, 24. 

Noyer  de  la  Guadeloupe.  Bois  exotique.  I,  45. 

Noyure.  Cavité  circulaire,  conique  ou  cylindrique  faite  au 
moyen  d'un  outil  appelé  fraise,  et  qui  sert  à recevoir  la  tète 
d’une  vis  ou  de  toute  autre  pièce  qui  doit  affleurer  avec  la 
pièce  où  est  pratiquée  la  noyure. 

O 

Octaèdre.  Solide  régulier  à huit  faces.  — Tourner  un  oc- 
taèdre. Il,  83.  — Faire  une  étoile  dans  un  octaèdre  II,  89. 

Octogone.  Polygone  à huit  côtés. 

OEil  d’une  meule.  Trou  que  l’on  perce  au  centre  de  la 
meule  pour  y faire  pénétrer  l'arbre  qui  lui  sert  d’axe.  1. 248  ; 
II,  433.  ’ 

OEufs  (boite  aux),  Pièce  de  physique  amusante.  II,  43. 

Olivier.  L'un  des  plus  beaux  bois  de  France.  I,  27. 

Qndes.  Aspérités  longitudinales  que  l’outil  laisse  sur  lé 
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bois;  c'est  un  des  effets  les  plus  ordinaires  du  broutement. 
(Voyez  ce  mot.) 

Ondulé  (bois).  Celui  où  les  fibres  longitudinales  forment 
une  infinité  de  zigzags,  en  sorte  que  la  superficie,  lorsqu'elle 
est  rabotée,  présente  une  série  d'ondes  ou  de  rides  disposées 
assez  régulièrement.  1,  14. 

Oranger.  Voyez  Citronnier. 

Orme.  L’un  de  nos  grands  arbres  forestiers,  éminemment 
propre  aux  travaux  du  charronnage  et  à quelques  gros  ou- 
vrages de  tour.  1,  21. 

Ornements.  Pièces  rapportées  ou  prises  sur  l’épaisseur  d’un 
ouvrage  pour  en  rehausser  la  beauté.  Ainsi,  les  diverses  es- 
pèces de  moulures,  les  cercles  d'ivoire,  d’écail  le,  les  incrus- 
tations, sont  de  véritables  ornements. 

Os.  Leur  nature,  leur  préparation,  leur  ^emploi  et  la  ma- 
nière de  les  blanchir  pour  les  employer  à différents  ouvrages 
de  tour.  I.  117. 

Outils.  Instruments  qui  servent  à diviser,  à couper  et  à 
percer  les  bois  et  les  métaux,  et  à les  mettre  en  œuvre.  Ou- 
tils de  forge.  I,  3.  — Outils  de  menuiserie.  I,  3,  229,  230. 

— Outils  pour  le  tour  à pointes.  I,  205  et  suiv.  — Outils 
pour  le  tour  en  l’air.  I,  209. — Outils  à tourner  le  fer.  1, 216. 

— Outils  pour  le  cuivre.  I,  215. — Outils  à fileter  les  bois  et 
les  métaux.  I,  164,  218,  277  à 306.  — Outils  à percer  les 
métaux.  I,  162.  — Outils  à percer  le  bois.  I,  231  à 245. 

Ovale.  Voyez  Ellipse . 


P 

Palissandre.  Bois  exotique  bien  veiné  et  odorant.  I,  46. 

Palmier.  Arbre  classé  parmi  les  endogènes,  et  dont  la 
section  transversale  aux  fibres  longitudinales  préseate  un 
aspect  pointillé  des  plus  agréables.  I,  45. 

Panne.  Partie  la  plus  mince  d’un  marteau. 

Papier  de  verre.  Sou  emploi  pour  polir  les  bois  I,  85,  88. 

Parabole.  Figure  résultant  de  l’une  des  cinq  sections  co- 
niques. Il,  79. 

Parallèle.  Ligne  qui  se  trouve  toujours  à la  même  dis- 
tance d’une  autre  ligne,  bien  qu’on  les  prolonge  indéfiniment 
toutes  les  deux. 


Digitized  by  Google 


DES  TEP.MES  ÜSITÊS  DANS  L'aVT  DU  TOUR.  467 

Parallélipipède.  Solide  dont  les  surfaces  sout  parallèles 
entre  elles. 

Pap.oir.  Espèce  de  plane  dont  l’une  des  extrémités  porte 
un  crochet  qui  s'attache  à un  billot,  et  l'autre  une  poignée 
que  l'on  tient  à la  main.  (Voyez  Plane.)  1.  73. 

Patins.  Semelles  en  bois  sur  lesquelles  on  assemble  des 
montants  destinés  à supporter  l’axe  d'uue  grande  roue  à 
bras.  I,  387. 

Pas  de  vis.  Voyez  Filet. 

Pécher.  Bois  indigène  d’un  aspect  agréable.  I,  34. 

Pédale.  Espèce  de  châssis  servant  de  levier  pour  mettre  en 
mouvement,  à l'aide  du  pied,  la  roue  d'un  tour,  d'une  meule, 
d’une  scie  mécanique,  etc.  1, 192,  377. 

Peignes.  Outils  qui  servent  à fileter  des  vis  et  des  écrous  1 
sur  le  tour.  Diverses  manières  de  les  tailler.  I,  218  et  suiv.  : 

U,  121  et  suiv.  — Moyens  de  fileter  avec  les  peignes.  I,  410 
et  suiv.;  11,  16,  18 

Pelote.  Une  des  pièces  qui  composent  un  nécessaire  de 
dames.  II,  20. 

Percer  a la  lunette.  I,  31b,  318,  321  ; II,  24,  25. 

Percer  des  objets  longs  et  minces.  II,  47. 

Perche  de  tour  a pointes.  Ressort  en  bois  destiné  à relever 
la  pédale  et  à faire  tourner  un  objet  placé  sur  le  tour  à poin- 
tes. I,  191.  (Voyez  .4rc.)  On  emploie  aussi  la  perche  pour 
faire  mouvoir  le  tour  eu  l’air,  surtout  lorsqu'on  veut  faire  des 

vis  ou  des  torses.  Elle  sert  aussi  à faire  mouvoir  une  scie.  II,  56. 

' • 

Perles.  Sorte  de  dessin  qui  imite  une  rangée  de  perles,  et 
que  l’on  imprime  sur  les  métaux  au  moyen  d'une  molette. 

Perçoir.  Instrument  dont  l'extrémité  façonnée  en  langue 
de  carpe  est  très-propre  à percer  l’ivoire , les  bois  durs  et 
même  les  métaux.  1,243. 

Perpignan  (Bois  de).  Voyez  Micocoulier. 

Peuplier.  Bois  blanc  de  peu  de  valeur.  I,  26. 

Physique  amusante.  Divers  appareils  propres  à exécuter 
des  tours  de  physique  amusante.  Il,  33  et  suiv. 

Pied  de  biche.  Instrument  dont  l'extrémité  fourchue  sert 
à arracher  des  clous. 

Piédouche.  Pied  d'un  vase,  d’une  coupe,  orné  de  moulures. 
II,  10. 
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Pins  et  Sapins.  Arbres  résineux  dont  le  bois  est  peu  em- 
ployé par  le  tourneur.  I,  27. 

Pierres  a affûter.  Celles  dont  on  se  sert  pour  enlever  le 
morfil  produit  par  la  meule  et  pour  donner  un  tranchant  vif 
aux  outils.  On  en  distingue  de  plusieurs  sortes  : la  pierre  à 
faulx.  I,  254.  — La  pierre  de  Lorraine.  254.  — La  pierre 

d'Amérique.  L 255 La  pierre  h lancettes.  I,  256,  et  la 

pierre  du  Levant.  1, 256.  — 11  existe  aussi  des  pierres  à l’eau, 
qui  servent  à polir  le  cuivre.  1, 178.  — Nouvelle  pierre  d'A- 
mérique. II,  435. 

Pignon.  Petite  roue  qui  engrène  avec  une  plus  grande. 

Placage.  Feuille  mince  de  bois  précieux  destiné  à recou- 
vrir un  autre  bois  plus  commun.  (Voyez  Plaquer.) 

Planche  d’un  outil  tranchant,  surface  plane  opposée  au 
biseau. 

Planche  (Tourner  le  bois  en  ).  I,  74,  323. 

Plane.  Couteau  à deux  poignées  qui  sert  à ébaucher  les 
bois.  I,  73. 

Plaquer.  Recouvrir  un  meuble  de  feuilles  de  placage.  1,83. 

Plaques.  Rondelles  de  métal  employées  dans  le  moulage 
des  bois,  de  la  corne,  etc.  II,  60  et  suiv. 

Platane.  Bois  de  France.  I,  25. 

Plate-forme.  Machine  qui  sert  à diviser  et  à fendre  les 
dents  des  roues  ; elle  peut  être  souvent  remplacée  par  une 
poulie  à divisions  montée  sur  l’arbre  du  tour. 

Plinthe.  Moulure  qui  forme  la  partie  inférieure  d'un  pié- 
destal. 

Plomb.  Métal  ; sa  nature,  ses  qualités  et  ses  usages.  I,  155. 

Poinçons.  Instruments  aigus  qui  servent  à percer  des  trous. 
On  donne  le  même  nom  à des  espèces  d'em porte-pièces  dont 
l'extrémité,  terminée  à angle  vif,  présente  la  même  forme  que 
le  morceau  qu'on  veut  emporter  avec  l'aide  de  cet  outil. 

Pointes  de  tour.  I,  189.— L’extrémité  de  ces  pointes  peut 
être  mobile  et  être  changée  à volonté.  189  et  374. 

Pointeau.  Instrument  d’acier  dont  l’extrémité  est  en  cône 
peu  allongé  ; il  sert  à pointer  les  pièces  métalliques  que  l’on 
veut  mettre  sur  le  tour,  à indiquer  la  place  d’un  trou  à fo- 
rer, etc.  I,  358. 

Poirûer.  Bois  de  France  qui  conserve  parfaitement  ses 
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formes,  aussi  est-il  employé  à faire  des  règles,  de3  équerres, 
etc.  I,  32. 

Polir  les  bois.  I,  85  etsuiv.  — L'ivoire.  I,  88.  — Les  mé- 
taux, 1, 178  et  suiv. 

Polyèdres.  Solides  à plusieurs  faces  régulières,  inscrits 
dans  une  sphère.  II,  81  et  suiv. 

Polygones  réguliers.  Surface  à plusieurs  angles  suscepti- 
bles d’être  inscrits  dans  un  cercle. 

Polissoires.  Meules  en  bois  recouvertes  de  buffle  et  en- 
duites d’une  couche  d’émeri  ou  autres  matières  propres  à 
polir  les  métaux.  I,  261. 

Pommier.  Joli  bois  de  France,  malheureusement  sujet  à se 
tourmenter.  I,  33. 

Porte-foret.  Instrument  très-utile  pour  le  forage  des  mé- 
taux. 1, 162.  — Mandrin  porte-foret.  1, 424. 

Porte-molettes.  Instrument  destiné  à emmancher  les 
molettes.  Il,  43. 

Pot  a colle.  Voyez  Bain-Marie. 

Poupes.  Du  tour  à pointes.  I,  186  et  suiv.  — à lunette. 
I,  193,  — à coussinets  ou  poupées-supports.  I,  198  et  suiv. 
— Poupées  à pointes  avec  monture  en  fonte.  1, 375.  — Pou- 
pée à clef  et  à couteau.  II,  101, 104. 

Prêle.  Sorte  d'herbe  ou  de  roseau  appelé  par  les  bota- 
nistes equiselum  palustre,  et  qui  sert  à polir  les  bois.  I,  87, 
318. 

Préparation  des  bois.  I,  71  et  suiv. 

Presse.  Sorte  d’étau  en  bois  destiné  à assifjettir  les  pièces 
dans  une  position  verticale  sur  l’établi  de  menuisier.  Presses 
à main  ou  happes,  appareils  qui  servent  à maintenir  en  con- 
tact des  pièces  réunies  au  moyen  de  la  colle-forte. 

Prisme.  Solide  dont  la  base  est  un  polygone  et  qui  con- 
serve la  même  grosseur  d’un  bout  à l’autre. 

Profil.  Dessin  d’une  moulure,  d’un  vase,  d’un  balustre. 
Voyez  Calibre. 

Prunier.  Le  plus  beau  bois  de  France  après  l’if,  et  l’un  des 
plus  agréables  à tourner.  I,  35. 

Pyramide.  Solide  ayant  pour  base  un  polygone  dont  les 
côtés  se  terminent  en  pointe  au  sommet  de  la  pyramide. 

Tourneur.  Tome  2i  40 
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Quart  de  rond.  Sorte  de  moulure,  pl.  8,  fig.  68.  — Outil 
de  tour  servant  à faire  cette  moulure.  1, 207. 

Queue  d’aronde.  Voyez  Aronde. 

Queue  de  cochon.  Mandrin  très-utile  et  très-souvent  em- 
ployé. I,  411. 

Queue  de  rat.  Lime  ronde.  I,  157. 

Queue  de  renard.  Espèce  de  râpe  à bois.  I,  230. 

R 

Rabot.  Outil  de  menuiserie  servant  à replanir  les  bois 
après  qu'ils  ont  été  ébauchés  au  rifflard  et  à la  varlope.  Le 
rabot  à dents  sert  à former  à la  superficie  des  ouvrages  d’é- 
bénisterie,  de  petites  cannelures  qui  font  mieux  prendre  la 
colle.  1,  83.  t 

Racloir.  Lame  d’acier  mince,  dont  les  arêtes  sont  relevées 
au  moyen  d’un  brunissoir  ou  tourne-iil,  ce  qui  lui  donne 
one  grande  vivacité  de  tranchant.  — Emploi  du  râofelr  I,  85. 
— Manière  d'affûter  cet  outil.  I,  270. 

Rainure.  Cavité  formée  sur  la  tranche  d'une  pièce  de  bois 
pour  recevoir  la  languette  d'une  autre  pièce  qui  s’assemble 
avec  la  première.  I,  78. 

Rampant.  Tourner  triangulaire  rampant,  sur  le  tour  à 
pointes.  I,  342. 

Râpe  a bois.  Espèce  de  lime  recouverte  d'aspérités  qui  ont 
été  soulevées  uvec  la  peinte  d’un  burin.  Les  râpes  sont  ex- 
clusivement destinées  à limer  le  bois  et  l’ivoire.  11  en  existe 
de  toutes  les  formes. 

Rappel  (vis  de).  Vis  dont  les  deux  extrémités  sont  encas- 
trées pour  la  rendre  immobile,  en  sorte  qu’elle  est  suscepti- 
ble de  faire  avancer  et  reculer  une  pièce  taraudée  qu'elle 
traverse.  Ces  sortes  de  vis  sont  très-usitées  dans  la  construc- 
tion des  supports  à charriot  et  des  mandrins  universels. 

Râtelier.  Tringle  de  bois  fixée  aux  murs  de  l’atelier  et 
portant  des  espèces  de  denticules  dans  lesquels  on  accroche 
des  outils  pour  les  ranger. 

Rebours  (bois).  Celui  dont  les  fibres,  au  lieu  d’être  régu- 
lières, sont  disposées  dans  tous'  les  sens,  en  sorte  qu'il  de- 
vient très-difficile  de  le  travailler. 
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Recaler.  Retailler  au  ciseau  une  mortaise  pour  la  régu- 
lariser. 

Recuire.  Faire  chauffer  l'acier  après  qu’il  a été  forgé  pour  ; 
le  rendre  plus  doux  à la  lime.  Il  y a une  autre  espèce  de  re- 
cuit qui  n’a  lieu  qu’après  la  trempe  pour  enlever  à l’acier 
l'excès  de  dureté  qu’il  peut  avoir  acquis  dans  cette  opération . 
I,  145.  et  suiv. 

Redresser.  Rendre  droite,  par  la  percussion,  une  pièce 
d’acier  qui  a gauchi  en  la  forgeant.  On  peut  aussi  redresser 
les  pièces  trempées,  mais  il  faut  alors  employer  un  marteau 
fait  exprès  et  dont  la  panne  est  presque  coupante. 

Refouler,  Opération  de  forge  qui  consiste  à frapper  sur 
le  bout  préalablement  chauffé  d'une  barre  de  fer  ou  d’acier 
pour  la  faire  rentrer  sur  elle-même  et  augmenter  son  dia-r 
mètre.  I,  132. 

Réglet.  Voyez  Listel. 

Renflement.  Partie  renforcée  d’une  pièce  de  bois  de 
métal. 

Repercer.  Scier  avec  une  scie  très-mince,  suivant  un  des- 
sin tracé  sur  une  feuille  de  placage,  pour  former  des  incrus- 
tations. 

Repère.  Marque  faite  avec  un  pointeau  ou  autre  outil,  sur 
des  pièces  qui  font  partie  d'un  même  ouvrage,  pour  pouvoir 
les  remettre  toujours  à la  même  place,  lorsqu’elles  ont  été 
démontées. 

Replanir.  Donner  le  dernier  coup  à un  ouvrage  d'ébénis- 
terie  au  moyen  d’un  rabot  ou  d’un  ràcloir,  pour"  le  disposer 
à recevoir  le  poli.  I,  85. 

Résine.  Flux  employé  pour  accélérer  la  fusion  des  sou- 
dures composées  de  plomb  et  d'étain.  1, 169. 

Ressort  a boudin.  Moyen  de  le  faire.  II,  37. 

Revenir.  Mot  employé  souvent  comme  synonyme  de  re^ 
cuire  après  la  trempe. 

Rifflard.  Petite  varlope  à dégrossir,  dont  le  fer  est  arrondi 
pour  qu’elle  puisse  pénétrer  plus  avant  dans  le  bois.  I,  3,  77. 

River.  Aplatir  le  bout  d’une  goupille,  de  manière  à ce 
qu’elle  ne  puisse  plus  sortir  du  trou  où  elle  est  engagée. 

Rochoir.  Petite  boite  de  fer-blanc  destinée  à contenir  la 
résine  ou  le  borax  pour  les  soudures.  ' 


P 
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Roder.  Frotter  ensemble  deux  pièces  cylindriques  de  mé- 
tal, enduites  d’émeri,  pour  les  ajuster  parfaitement  l’une  sur 
l'autre.  C’est  le  moyen  que  l’on  emploie  pour  adapter  un 
bouchon  de  robinet. 

Ronces  . Sorte  de  veinage  particulier  au  bois  d’acajou  et  à 
quelques  autres.  1,  12  et  suiv. 

Rondelle.  Voyez  Disque. 

Rose  (bois  de).  Un  des  plus  beaux  bois  exotiques.  I,  39. 

Roue  de  meule.  I,  250.  — de  tour,  diverses  manières  de 
la  monter.  I,  378  et  suiv.  — Grande  roue  à bras.  I,  387.  — 
Roue  de  rouet  à filer.  1,  330. 

Rouet  à filer.  Manière  de  le  tourner.  J,  330  et  suiv. 

Rouge  d’Angleterre.  Peroxyde  de  fer  qui  donne  à ce 
même  métal,  ainsi  qu’à  l’acier,  un  admirable  poli.  I,  178, 
180,262. 

S 

Sarbacane.  Espèce  de  canne  creuse  propre  à lancer  des 
projectiles.  II,  24. 

Sauterelle.  Equerre  mobile  au  moyen  de  laquelle  on  peut 
tracer  tous  les  angles. 

Scie.  Lame  d'acier  mince  et  dentée  qui  sert  à diviser  les 
bois  et  les  métaux  sans  occasionner  de  perte  de  matière. — 
Scies  de  menuisier.  I,  230.  — Scie  à refendre,  mue  par  un 
ressort.  II,  56.  — Scie  circulaire  mécanique.  Il,  131. — Scie 
à métaux.  I,  161.  — Manière  d’affûter  les  scies.  I,  270  et 
suiv. 

Scotie.  Moulure  composée  de  deux  sections  de  cercle  de 
courbure  différente.  Voyez  PI.  8,  fig.  59. 

Sections  coniques.  Tourner  les  cinq  sections  coniques. 
11,  76  et  suiv. 

Semelle.  Partie  d’un  support  de  tour  qui  repose  sur  l’éta- 
bli. I,  390  et  suiv. 

Sergents.  Grandes  presses  à crémaillère  et  à vis,  qui  ser- 
vent à rapprocher  les  joints  d’un  ouvrage  que  l’on  veut  che- 
viller ou  coller. 

Support.  Appareil  qui  sert  à appuyerles  outils  du  tourneur 
vendant  le  travail.  — Suppport  du  tour  à pointes.  1, 192.  — 
supports  du  tour  en  l’air.  I,  390  et  suiv. — Support  à char- 
riot.  I,  394  et  suiv. 
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Soie  d’un  outil.  On  appelle  ainsi  la  partie  qui  est  destinée 
à entrer  dans  le  manche.  1, 183,  316. 

Soudes.  Corps  qui  présentent  les  trois  dimensions  géomé- 
triques : longueur,  largeur  et  épaisseur. 

Sommier  d’une  scie.  Barre  longitudinale  qui  sertd’arc-bou- 
tant  aux  deux  bras  et  permet  de  tendre  la  lame  de  la  scie,  au 
moyeu  d'une  corde  et  d'un  garrot. 

Souder.  Réunir  ensemble  deux  pièces  de  métal,  soit  au 
moyen  de  leur  fusion  partielle,  soit  par  l’intermédiaire  d’un 
autre  métal  plus  fusible. — Soudure  du  fer  à.  chaude  portée. 
1,  134.  — Soudure  du  fer  avec  l’acier.  I,  112.  — Soudure  de 
l'acier  fondu.  1, 152.  — Soudure  de  tous  les  métaux.  1, 168 
et  suiv.  — Soudure  des  viroles.  1, 173.  — Soudure  autogène. 
I,  176. 

Sphère.  Solide  dont  tous  les  points  de  la  circonférence  sont 
également  distants  du  centre.  — Tourner  une  sphère.  II,  10. 

— Sphères  évidées  les  unes  dans  les  autres.  II,  95. 

Sureau.  Bois  indigène  imitant  assez  bien  le  buis.  I,  28. 

T 

T de  support.  Une  des  pièces  principales  du  support  à co- 
lonne ou  support  à l’anglaise.  I,  391. 

Talon.  Sorte  de  moulure.  Voyez  Doucine. 

Tabatières.  Moyen  de  les  tourner.  II,  1 . — Faire  des  taba- 
tières en  corne  et  en  écaille  moulée.  Il,  69  et  suiv.  — Faire 
une  tabatière  au  centre  de  boules  détachées.  Il,  96  et  suiv. 

— Resserrer  la  gorge  d’une  tabatière.  II,  75. 

Tampon.  Paquet  de  chiffons  destiné  à,  vernir.  I,  107. 

Tampon  de  bois.  Pour  mandriner  une  pointe  d'étoile  pen- 
dant qu’on  tourue  les  autres  pointes.  II,  87  et  suiv. 

Taraud.  Instrument  destiné  à former  un  écrou  dans  le  bois 
ou  dans  le  fer.  — Taraud  a bois.  1,  283.  — Taraud  de  char- 
pentier. I,  304.  — Taraud  à bois  perfectionné.  II,  57.  — Ta- 
rauds pour  les  métaux  I?  165  et  suiv. — Tarauds-mères  pour 
tailler  les  peignes.  I,  222. 

Tarauder.  Former  un  écrou  au  moyen  d’un  taraud. 

Tarière.  Outil  à percer  des  trous  d’un  grand  diamètre  et 
dont  la  forme  rappelle  celle  des  mèches  à mouche. 

Tasseau.  Petit  morceau  de  bois  qui  sert  de  coulisse  ou 
d’arrêt  à un  tiroir. 
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Teinture  des  bois.  I,  89  et  suiv.  — De  l’ivoire.  I>  98  et 
*uiv . 

Tenailles.  Outil  de  forge  qui  sert  à maiuteuir  le  fer  pen- 
dant qu'on  le  façonne  sur  l'enclume.  C’est  aussi  un  outil  de 
menuiserie  destiné  à arracher  les  clous. 

Tenon.  Partie  excédante  et  amincie  d’un  morceau  de  bois, 
destinée  à pénétrer  dans  une  mortaise.  I,  78. 

Tête  d’un  marteau.  La  partie  la  plus  grosse,  opposée  à la 
panne. 

Tétraèdre.  Solide  à quatre  faces  : manière  de  le  tourner. 
U,  81.  — Etoile  dans  un  tétraèdre.  Il,  86. 

Tiers-point,  ou  tire-point.  Lime  triangulaire  employée 
surtout  à denteret  à affûter  les  scies  et  les  peignes  de  tour. 
I,  158,  272. 

Tilleul.  Bois  tendre  qui  se  coupe  facilement  sur  tous  les 
sens.  I,  27.  ' 

Tore,  ou  Boudin.  Voyez  ce  dernier  mot. 

Torse.  Tourner  une  colonne  torse  simple.  II,  100.  Torse  à 
jour.  II,  102. 

Toupie  d’Allemagne.  Jouet  d’enfant  que  l’on  exécute  sur  le 
tour  on  l’air.  II,  26. 

Tour.  Nom  que  l’on  donne  à un  grand  nombre  d’appareils 
qui  tons  servent  à couper  circulaircment  les  bois,  les  métaux 
et  tous  les  autres  coips.  — Tour  à pointes.  1, 185.  — Tour 
d’horloger.  I,  352.  — Tour  à pointes  à l'anglaise.  I,  353. — 
Tour  en  l’air.  1, 361  etsuiv.  — Tour  monté  en  fonte.  I,  368  et 
suiv.  — Tours  compliqués.  II,  191  et  suiv.  — Tour  à graver 
le  verre.  II,  50. 

Touret.  Espèce  de  porte-foret.  I,  162. 

Tourne-a -gauche.  Instrument  d’acier  portant  plusieurs 
fentes  laiérales  qui  servent  à donner  de  la  voie  aux  scies. 
I,  272.  — On  appelle  aussi  tourne-à-gauche  ur  levier  en  fer 
qui  sert  à faire  tourner  les  tarauds. 

Tourne-fil.  Instrument  d’acier  trompé  qui  sert  à affûter 
les  râcloirs.  1, 274. 

Tourne-vis.  Outil  qui  sert  à tourner  les  vis.  Quoiqu’il  pa- 
raisse d’une  importance  secondaire,  il  est  très-difficile  d’en 
rencontrer  de  bonne  qualité. 

Touvêre.  Embouchure  en  fonte  qui  communique  le  *ent 
du  soufflet  au  feu  de  la  forge. 
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Tranché  (bois).  Bois  coupé  obliquement  par  rapport  aux 
fibres  longitudinales. 

Tremble.  Bois  blanc  de  médiocre  qualité.  I,  27.  — On  en 
fait  cependantde  bonnes  polissoires. 

Trempe  Opération  qui  durcit  l’acier.  I,  141.  — Trempe  en 
paquet  I,  148.  — Moyens  de  tremper  le  fer.  I,  149.  — 
Trempe  de  l’acier  à la  gomme  arabique.  I,  149. 

Triboulet.  Espèce  de  bigorne  à main,  de  forme  conique 
allongée,  qui  sert  à arrondir  les  viroles. 

Tripoli.  Poudre  à polir  les  bois  et  les  métaux,  1, 86,  178 . 

Trochyle.  Moulure.  Voyez  Nacelle . 

Trusûuin.  Outil  de  menuiserie  qui  sert  à tracer  des  traits 
parallèles  sur  les  pièces  de  bois.  I,  78. 

ü 

Urne.  Sorte  de  vase,  de  forme  resserrée  par  le  haut. 

V 

Valet.  Crochet  en  fer  do*t  la  tige  pénètre  dans  les  trous 
de  l’établi  de  menuisier,  et  qui  sert  à maintenir  solidement  la 
pièce  de  bois  que  l’on  travaille.  I,  229. 

Varlope.  Sorte  de  grand  rabot  à poignéo,  dont  la  longueur 
facilite  le  dressage  des  bois. 

Vase.  Très-joli  ouvrage  que  l'on  peut  exécuter  sur  le  tour 
en  l'air.  II,  9. 

Vermoulu  (bois).  Attaqué  par  les  vers;  le  poirier  et  le  noyer 
sont  assez  sujets  à cet  inconvénient. 

Vernis.  Substances  résineuses  en  dissolution  que  l’on  ap- 
plique sur  les  ouvrages  d’ébénisterie  et  de  tour,  pour  leur 
donner  le  plus  vif  éclat.  1. 100.  — Composition  de  divers  ver- 
nis. 1, 101  etsuiv. — Vernir  les  ouvrages  d'ébéuisterie.  1, 107. 
Vernir  les  ouvrages  de  tour.  1, 108 . 

ViLEBREfiüiN.  Instrument  à percer  dans  lequel  on  monte 
les  mèches,  les  fraises,  les  forets. 

Viroles.  Cercles  de  métal  destinés  à consolider  les  man- 
ches d’outils  et  à les  empêcher  de  se  fendre.  Moyens  de  sou- 
der des  viroles.  I,  173. 

Vis.  Plan  incliné  disposé  en  hélice  autour  d’un  cylindre  ou 
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é 

d'un  cône,  et  qui  a la  propriété  d’avancer  régulièrement  lors- 
qu'il est  engagé  dans  une  cavité  de  même  forme  que  l’on 
nomme  écrou.  Faire  des  vis  sur  le  tour  en  l'air.  1, 410  et  suiv.; 
II,  16,  44  et  suiv.,  389. 

Vis  a bois.  Vis  à filets  écartés  et  coupants  qui  la  rendent 
propre  à pénétrer  dans  le  bois  sans  qu'on  soit  obligé  d'y 
faire  un  écrou. 

Vis  en  bois.  Ce  sont  des  vis  entièrement  en  bois  st  qui 
fonctionnent  dans  un  écrou  de  même  matière;  il  ne  faut  pas 
les  confondre  avec  les  vis  à bois,  qui,  comme  nous  l'avons 
dit,  se  font  en  métal.  Les  vis  en  bois  sont  produites  par  l'ins- 
trument appelé  filière  à bois;  les  plus  grosses,  que  l'on  ap- 
pelle aussi  vérins,  se  font  au  ciseau.  I,  277  et  suiv.,  304  et 
suiv. 

Vis  de  pression.  Celle  qui,  par  son  extrémité,  assujettit  une 
pièce  et  la  rend  immobile. 

Vis  de  rappel.  Voyez  le  mot  Rappel. 

Verre.  Tour  à graver  le  verre.  II,  50.  — Moyens  de 
percer,  découper  et  scier  le  verre.  II,  52. 

Voie.  Ecartement  latéral  que  l'on  donne  aux  dents  d’une 
scie  pour  rendre  son  passage  plus  facile  dans  le  trait  qu'elle 
forme.  1,  272. 

Vrille.  Petit  instrument  à cannelure  et  terminé  en  vis 
aiguë  pour  percer  les  bois. 


W 

Wabstringue.  Outil  appelé  par  corruption  bastringue  dans 
les  ateliers;  il  participe  de  la  plane  et  du  rabot.' C'est  un  vé- 
ritable fer  de  plane  monté  sur  un  fût  en  bois  que  l'on  fait 
couper  à l’aide  de  deux  poignées.  Cet  outil  est  indispensable 
au  tourneur  en  chaise,  il  lui  sert  à unir  la  partie  concave 
des  dos  de  chaise  et  en  général  toutes  les  autres  courbes. 

Y 

Yeuse  ou  chêne  vert.  Bois  très-rare  et  assez  beau.  1, 29. 


FIN. 
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